QUE DES 


REVUE MENSUELLE 
TOME XXXIII N° 2 = FÉVRIER 1950 110 FRS 
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| 
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| 
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AGENTS EXCLUSIFS POUR LA FRANCE : 


DUFOUR PÈRE, FILS & C" 


LEVALLOIS-PERRET (Seine) - MEUVE DE VIUERS TÉL PER. 18-33 


RUE ASPIRANT DARGENT 


1139F 
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| TOUT MATÉRIEL de EORGE ET d'ES et TOUTES MACHINES de types courants | 
MOUTONS ES BOTE PORT S pour FACES de 
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KAMENICEK - HOSTIVAR 
SKODA - WAVERKA 
HOLOUBKOV 


CES MACHINESYSONT. DISPONIBLES 


AUX ÉTABLISSEMENTS : 


TÉL : PER. 18-3 


PODHAJSKY - HOSTIVAR \Z | 
| 


XXX HI 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


nous publions Les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs sascentibles de répondre aux questions posées pour les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de LA l'RATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 92, rue Bona- 
parte, Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendr: service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
ll assureront la continuité de cette œuvre dd: mu'uralité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS F1 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES 


KIPVONSES 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 


rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATRIIFI 
QUESTIONS Est exact de croire que les canne faces planes des cannelures se touchent 
F es à flanes droits parallèles ont les in rarement sur toute leur étendue 
j es se retrouvent aussi 
ent être ta pi ation 
par dans le cas des dentelures à flancs 
Ne +079 Comme suit: ix articles fraises-mères à flancs courbes ces frai- 
P droits non parallèles 
qui viennent de paraitre dans l ra ses sont coûteuses et nécessitent un ré- 
tique des Industries Mécaniques TITRE glage précis pour faire un taillage cor Est-il vraisemblable de croire que ie 
\ signature de M. Reniger, pourrait rect ; de plus, il faut un type de fraise resurfacement des flancs droits par des 
nous indiquer les adresses exactes des par nombre de cannelures À tailles et profils en développante de cercle est de 
diflérents constructeurs de variateurs de par diamètre d'arbre. Ouant aux man- nature à faire disparaître ces mconvé- 
vitesse dont les appareils sont dé - chons, lorsqu'ils sont à produire en pe nients ? Les outillages fraises-mères et 
pour des puissances di rdre de : che tites séries dans le cas de prototypes, on couteaux sont alors moins coûteux et 
val ? L. H doit utiliser pour tailler des cannelures d'un emploi plus facile, comme s'il s'a- 
femelles des couteaux Fellows spéciaux gissait de tuller des engrenages 
Ne 08% En ce qui concerne les ar coûteux et d'un réglage délicat : il faut, N'est-il pas regrettable de constater 
bres cannelés destinés à l'entrainement comme pour les fraises mères ci-dessus, que les tentatives de normalisation faites 
de manchons fixes ou coulissants, que un type d'outil par nombre de canne- dans différents pays au sujet des canne- 


doit-on préférer, des cannelures à flancs  lures. Enfin, l'entraînement réciproque  jyes, n'aïent pus encore conduit à des 
droits parallèles, ou des cannelures en de l'arbre et du manchon femelle est 


? souvent défectueux en ce sens que les 


(Voir auite page 


forme développante de cercle 
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Toute: les aléseuses KEARN peuvent être : 
tocil plétées ou suivont les divers 
trovoux à effectuer support extérieur, tobles et mon- 
tonts de différentes dimensions, ploteou cireuloire et 
tous dispositifs divers sur demande 


L'oléseuse type S se construit en deux types : à pince-borre 
et à ploteow. 

Pour le type à pince-borre, l'alésage max. du pince-barre 
est de 38 mm. ; lo broche © 6 vitesses de 80 à 1000. Les 
dimensions de la toble composée sont 405 x 560 mm. La 
distonce mox. du centre de lo broche 6 le table principale 
est de 2305 mm. Celle du nez de broche à lo lunette de 
838 mm. 


AGENTS EXCLUSIFS 


ÊRE, 


4 NEUVE DE-VILLIERS 


Cette machine, type 5, © été étu- 
specrolement pour effectuer 
des trovoux sur des piéces dont 
l'usinoge sur d'autres machines 
seront onéreus 

Certe oleseuse est capoble d'exé- 
cuter une lorge diversité d'usi 
noges ovec un seul réglage 
de lo pièce 

Elle est wtilisée dons les otelliers 
du Monde entier, du plus petit 
ou plus grand 


N y © trois ovonces pour les mouvements longit. et tronsr 
de lo toble principale qui sont por minute 15, 25, 43 mm 
Pour le type à ploteou, le diométre moximum à dresser 
est de 205 mm. avec 6 vitesses de 40 à 500. Lo table com 
posée mesure 405 x 560 mm. Lo distonce mox. du centre 
du plateau à lo table est de 205 mm. celle du choriot de 
dressage à lo lunette de 838 mm. Les ovonces pour la 
toble sont les mêmes que pour le type précédent. 


© 
TÉL. PER 


ASPIRANT DARGENT 
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OUTILS DE TOURS 
MÉTAL POUR OUTILS 
FILIÈRES D'ÉTIRAGE 
BUSES DE SABLAGE 


CONSTAUCTEURS : ÊTS F.BIRINGER 
DE MULMOUSE STRASBOURG 


AGENTS:ÉTS DUFOUR P PÈRE FILS & CE 


LEVALLO! PERRET 


ÉTABLISSEMENTS -SAFETY 


DIQUE DE CARBURES DE TUNGSTENE 


Socrel et 37, Boulevard Exelmons PARIS (16°) 
TEL AUTEUIL 92 70 et 93-27 A 
USINES LA SOUTERRAINE Creuse) Tél 35 


TT 


Questions de nos abonnés /suite) Quant au mode de centrage, les avis Quant aux dentelures trop fines pour 
w cellesci doivent être 


nt très partagés. Le centrage par les le permettre, si 


résultats concordants, J'ai relevé le t fl s seuls, où par l'extérieur seul de centrées après traitement, il faudra se 

bleu suivant de normes existantes l'arbre peut-il convenir s'il y un trai réserver des portées en dehors de la lon 

France BNA normes mn, ox tement thermique après taillage Il gueur de denture Les utilisateurs et fa- 

et 22 semble que, dans le cas où un traitement bricants d'outillage, de taillage et de 

\ Arbres « clés à lequel est susceptible brochage en particulier voudraient-ils 

at. du » l'entrainer une déformation non négli donner leur avis autorisé sur la ques 

forte à ble une ectification des portées non Connaissent-ils des essais con 

dentetur envisager. Las seules parties et luants faits dans ce sens Quelles 

6 « | et parties à fond de canne comme angle de pression. hauteur de 

ch bre. Cette olution n'est dent et épaisseurs Enfin, les rayons 

eptable que, si grâce à des proportions de raccordement à la base des dents 

À Du tables, ces fonds de ont-ils été assez grands pour réduire 
modes es so ssez larges pour v mu l'eflet d'entaille à de justes limites ? 

Norme D 1 N, n° 541 de denteh nage les portées convenables S'il s'agit d'entrainement dont la vi- 

res flancs droits faisant « re eux W La solutn ‘ onsisterait-ell pas à tesse de rotation est négligeable, la ques- 

attente... ps enir au centrage par les flancs ou tion du centrage peut évidemment être 

tre par l'extérie de l'arbre, s'il n'y a pas laissée de côté en prévoyant un jeu suf- 

Seuls les U.S,A. ont fait une norma de traitement après taillage, en adoptant  fisant pour absorber les distorsions après 

ca veroppante bien entendu des profils en développan- traitement éventuel. 

L Fran la question serait à l'étude te J. B. 


SEGUR 0762 


à 
LLLLLLLE 
| a équilibrer} 
|  Lclures diectes par 4 | 
| | compens automatique 
CINTREUSES L. DARD 
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PORTE-OUTILS STANDARD 


POUR TOURS REVOLVER 


ADAPTABLES !SUR TOUS TYPES DE TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 
fours À TOURELLE 


PORTEQOUTILS POUR 


Sur simple nde nous vous 
ce tableou qui vou rme 
les ou néc aires À ipeme æ ‘ de 
vos tours revolve 
porte-ounis ex entes di. ad 


mensions et sont sur us on 
lours rev ver de constru frança 
trangère 

Leur gronde variété permet presque tou 


jours supprimer les équipements os x d'un prix de revient très élevé et dont la fabrication exige de longs délais 


| 

| | ; 

| 

ASSOCIATION DE CONSTRUCTEURS BRITANNIQUES DE MACHINES OUTILS 7 | 
‘487 = 169, Quoi Volmy — PARIS — Soine 192.050 | 
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T. 


Societe o 
JEAN JAURËS 


MATERIEL HYDRAULIQUE 


" équipant un tour parallele de grande 
4 puissance pour la reproduction de précision 


À 


19-75 


SPUTEAUX seine | LON 


RÉPONSES BIBLIOGRAPHIE 


de nos abonnés 
— La Pratique des Industries Méca. 


niques s< lient à la disposition de ses 


N° Les machines à limer les 
D cubans sont représentées en France par abonnés et de ses lecteurs pour les do- 
es Etablissements Horstmann, $4, rue  eumenter graciessement sur tous les vu- 
Saint-Maur, Paris (11°), vrages et publications techniques 
B 
UDE-MEMOIRE 
| d 
N° 77 \ res à groupe d'aide-mémoire Dunod vient 
été des Colloides Industri França le faire l'objet d'une nouvelle édition. H 
procéde pur s'agit da Mathématiques générales ; Mc 
pour dévceler les criques avec utilisation nique et Physique nérales : Phvsi 
de poud fluorescente de fabricatior qu ndustrielle 
Mathématiques générales, à l'usage des 
| ( Industrie Jéses de l'ensvcignement supérieur sciem 
CGabriel.P \! lique, des élève le Mathématiques su 
cures iles, des ingénieurs et 
de physiciens, par M. Denis Papin In 
B nieu onseil et expert (LE.G.), Profes 
set à l'Ecole d'Electricité physique et 
u elle, 2! 10 x 15), avec 128 
\ figur 350 francs, Du 
| 
iractére essentiellement pratique 
, le cet ouvrage est en rapport direct a 
ln manière dont l'auteur envisage la cul 
\ ire s u mathématique de l'ingénieur et du 
\ { en onsidérer les mathématiques 
\! l'auxiliaire indispensable de touts 
} le tonte indust 


que, seul nathématiqu 


mettent quelque possibilité de prévisions 
1 de mesures 


Les tirages des trois premières éditions 
ont été tous rapidement épuisés. La qua 
trième édition est une œuvre améliorée. 
Il s'agit donc bien d'une véritable qua- 
trième édition soigneusement revue et 
mise à jour 


La quatrième édition de l'Aide-mémoi- 
re de Mécanique et Physique générales 
parait en lemps que présent ou- 
vrage. Il en est d'ailleurs la suite natu- 
relle, car il contient de nombreux com- 
pléments mathématiques ‘et des tables 
de fonctions utilisées en physique 


Nous donnons le sommaire de l'aide 
mémoire de Mathématiques générales 
Ugèbre Créométric lrigonométrie 
rectiligne et sphérique) ; Analyse ; Ca 
cul des probabilités : Géométrie analvti 
que (à deux et à trois dimensions) et in 
finitésimale ; Calcul graphique et vecto 
riel Tables numériques ; Analyse com 
binatoire, et enfin de nombreuses tables 
et formules usuelles 


Mécanique et Physique génerales à l'u 
sage des élèves de l'Enseignement supé 

eur scientifique et technique, des élèves 
d: Mathématiques supérieures et spécia- 
| des ingénieurs et des physiciens, par 
M. Denis-Papin. 244 pages (10 x 15), avex 
140 figures. #4 édition. Prix «+ 350 francs 
Dunod, éditeur 


suite page XI 


Tél. : 32-08 et 


LE DECOUPAGE DE PRECISION 


BOURGEOIS 


SARL cap. 8000000 
USINE DU VALSOIS-TREPILLOT — BESANCON (DOUBS) 


Bureau PARIS XV: Bureau de LYON 
M. Léonoris, 5, Villa Grenell M Turc, 15, rue Godefros 
lél SEGur 94-37 lél. LALande 22-66 


Sur outillages de haute précision à grand rende- 
ment sur blocs à colonnes 
Tous découpages, pliages, emboutissages de tous 
métaux pour toutes industries 
Spécialités de Tôles au Silicium pour toutes 
industries électriques et radio-électriques 


vi -- N° 2 

2 
; — — 
| 
| TOUS VOS PROBLÉMES DE COMMANDE TE Z- 
R. 
| 
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 VARIATEURS DE VITESSE 


pour 


|toutes Machines de production 


et toutes transmissions 


Réalisations entièrement mec en Que! 
Positives Haut rendement 


| Variations infiniment progressiv 


| Commande monobloc présélective de tours et toutes machines-outi.» 


Siège: S%.P.I. V., 18, quai de Retz, LYON 


Franklin 79-29 
: 69, du Roule, NEUILLY (Seins) - Maille 45-93 


LICENCE 5 


TABLES 
TONNEAUX TUNNELS 


LUCHAIRE 


180. PARIS T4: Wog 63.44 


CORNAC 


Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanode du Mail — 


ALÉSEUSES À MONTANT FIX ET À MONTANT MOBILE 
de 70 à 100 de diamètre de broche 


Service Commercial de Vente 


Compagnie Françoise de Mochines Outils de 


Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFIEUSES 


PLANES ET 
CYLINDRIQUES 


3 Rue La Boërie PARIS. (8%) : Tél 30: 40 


des 
|| 
| 
0 4e. A 
| _O GREEN 
| ; L 
| 4 PROJECTION ASS 
| 
| 
| | | 
| 
| | | 
| 
| 
| | Service Commercial de Vente : 
| fus 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MA “OUTILS CIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES" 
AFMO 1 . 
3 Rue La Boëtie. PARIS #74 


PRATIQUE DES INDUSTRIES 


MECANIQUES XXXHII No 2 


Vous ne confierez pas ce 


PROTOTYPE 


au premier venu 


Vus savez bien qu'un prototype se réalise en 
dix heures ou en cent, selon la rapidité de 
conception et d'exécution du spécialiste. Savoir 


— MOTEURS: 


TRI/PHASÉS 
B/PHASES 
MONOPHASÉS 
CONTINUS 

NORMAUX 1! 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉOUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


-PARM. 35 67 (4 lignes ) 
115 à PARIS MARSEILLE 


fignoler un prototype - comme on le fait couram- 
ment chez Dian - avec conscienc ce, avec minutie, 
voilà qui classe une maison et la qualification de 
son personnel! Et comme qui peut le plus peut le 
moins, Dian vous assure, en mécanique générale, 
un travail de haute précision au fini impeccable. 
Quelle sécurité pour vous ! Et finalement, quelle 
économie! Les grandes administrations ne s'y sont 

pas trompées qui con- 


rendre service 


Consultes-nous pour 
tous vos travaux 
d'usinage. Sans enga- 
gement de voire part, 
nous serons heureux de 
vous étudier un devis. 
Et la longue expé- 
rience de nos services 
techniques vous aidera 
à résoudre efficacement 
tous vos problèmes. 


bis, 


PARIS (13:) - 


PT fient à Dian leurs travaux 
Pour vous les plus délic ats : Ministè- 


res de la Guerre, de la Ma- 
rine, des P,T.T., la Ville 
de Paris, et la S.N.C.F. 
Réalisation de proto- 
types. Décolletage sur 
tours à barres et tours 
automatiques. Mécani-. 
que générale, tours paral. 
lèles, fraisage, rectifica. 
tion. Découpage,embou. 
tissage et matriçage sur 
presse. Travail des aciers 
spéciaux (aciers inoxy 
dables 138 et 188, 
aciers au nickel-chrome). 


ÉTABLISSEMENTS 


DIAN C” 


Rue du Château-des-Rentiers 


GOB. 87-40 


Qutilage BAVOILLOT 


258, RUE BOLEAU, LYON 3 


MAISON DE VENTE 


60, AUE JA TIMBAUD, PARIS 11 OBErkempl 


LA 
AT 7, | | 
| CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 
97 RUE AUDIBERT ET LAVIROTTE LYON 
Te 
| 


| tu 
À 
an 
| 
= Fi 
|: 
3 
- 


LA SOCIÉTÉ 
NOUVELLE 


CUTTAT 


57, rue de Villiers 
NEUILLY-sur-SEINE 


TÉL. MAILLOT 19-19 
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PHLRETEUSES 


HYPERMILL 
7-27-MH. 7-36-HH. 
L'Hypermill, modèle 1949, à simple 
ou double tête, puissance sur la 
broche 7 CV, ossvrera dans votre 
atelier de fobricotion le fraisage 
rapide de votre production. 


S 311vVI23d 


TOUR AUTOMATIQUE 2 8M. 


Le tour automatique 2 BM ,monobroche 
capacité diamètre 2570, mis av 
point par des ingénieurs quolifiés, et 
livré désormais sous un délai réduit 
vous permettra d'assurer votre 
production en pièces Jécolletées 


S 


BROCHES 


+ 

FAI « 
à 
à 

dé 

- 

| +4 
| $ 
| 

| 2 

D 

- % 4 

| 

O 
EUX 
à 
À 


X 1A PRATIQUE DFS INDUSIRIFS MEFCANIQUES 


XXXHI 


CALIBRES 
VÉRIFICATEURS 
MONTAGES 


LE CONTROLE MÉCANIQUE 


Téléphone 1] 6, passage 
VAU. L | M | de Dantzig 
86-67 15 


poinçons et matrices rectifiés à 


OUTILS A DÉCOUPER 


“Tolérances Calibres” 


Bibliographie { suite } par J. lznrd, Ingénieur conseil 130 pression, l'air comprimé et le froid for 
di 10 x 15), avec 224 figures 27° édi ment le chapitre 8. 
mn. Prix 350 francs. Dunod, éditeur 
Le chapitre 9 est consacré aux géné 
Comme nous l'indiquons ci-dessus, cet {u le-mémoi consacre tout d'a teurs de vapeur et à leurs conduites. 
ude-mémoire est le complément di bord d'importants chapitres aux unités qu'aux moteurs à vapeur 
1 { L vs ‘4 
le mém le Mathématiques généra nesures, d'énergie, de travail, de puis Sont ensuite étudiés les gaz combus 
L'ensemble des deux ouvrages conçus "nee vux poids, densités, a pe tibles et carburants, les gazogènes et les 
dense les propriétés et formule prin 1 combustion interne et les turbines à 
pales qui sont à la base de toutes Îles la mesure des pressions l'évalus gaz 
onces appliquées c'est une introdu on des températures es quantités du 
mn générale à ces sciences haleur les chaleurs spécifiques ; les L'aide-mémoire examine enfin l'éclai 
{ , ie 
L'auteur est astreint à trois condi lois de la vaporisation et de l'ébullition rage, le chauffage et la climatisation 
tions ne mettre que des choses essen st 
tiolles. car plan était vaste, mais la Manuel pratique de mesures électri- 
pince limitée ne rien traiter qui tou ques et d'essais de machines, par M 
he aux spécialités industrielles ; ne ja peut Propriétés de la vapeur d'eau Lafosse Ingénieur EEM.L. Ingé 
mais faire double emploi avec des aide Diagrammes thermodynamiques ; à priheipal du Service électriqu 
mémoire Dunod qui, de près ou de loin xamen des propriétés de l'air sec et de de l'Association des Propriétaires 
ibordent la Mécanique et ln Physique l'air humide d'Appareils à Vapeur et Electriques 


D'autre part cette quatrième édition 
içouvera bientôt une suite naturelle dans 
les Alde-mémoirs Métrologie générale et 
Electrotechnique générale où figurent de 


Méca 


tromagre 


umbreux développements sur 
l'Eleetr: tique, 
et les Unités de mesurs 


nique 


Un index alphabétique tres détaillé 


vocabulaire complet des termes usuels di 


Mécanique et de Physique permet de 
trouver exactement et trés vile ce qi 
cherche 

Physique industrielle, à l'usage des ir 
génieurs, constructeurs mec 
dustriels, chefs d'ateliers et ntremai 


‘importante question du séchage, de 


‘évaporation et de la distillation, comsti 
ue le troisième chapitre puis sont étu 
liés le refroidissement, la transmission 
t les échanges de chaleur 


La ombustibles, les réactions et tem 
la combustion, le tirage, les 
la combustion, for 


wratures de 
loyers, le contrôle de 


t inquièn chapitre 
Ensuite nous trouvons successivement 
le mouvement des liquides et des pom 


pes, les conduites d'eau, les ventilateurs. 
onduites de vent, les supresseurs 


Le travail des gaz et les vapeurs sous 


volume de 234 
244 figures 
Duuod, éditeur. 


du Sud-Est 

16 x 25), 

1.24) 

loute 
exclue de cet 
quement de traiter 
ques et des essais de machines dans le 
domaine industriel. En conséquence, les 
essais sont présentés tels qu'on Îles effec 
tue en plate-forme on en usine, évitant 
‘insi les tâtonnements qui résultent gé 
néralement du passage du domaine théo 
riques au domaine pratique. 


page 
Prix 
rancs 
théorique a été 
but étant uni 
mesures électri 


démonstration 
ouvrage, son 
des 


Voir suite page XVI) 


Ne 2 
| | 
| 
| | EE | 
| 
| 
| 


Ne 2 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XHI 


AUTOMATIQU ES 


e) 


Machines de 
haute précision 
et de 
grande production 
caractérisées par 
leur grand nombre 
d'outils et leur ren:- 
dement élevé Ca. 
pacité 25, 40 et 60% 


Outils très 


sibles et facilement 
réglables. 

Graissage 

central 


TOUR AUTOMATIQUE à 6 Broches 


GYROMATIC 


encombrement reduit, 6 chariots laté 
raux. 6 cylindres porte-outils Reglage 


AGENT 


indépendant de chaque outil 


TOUR 
MONOBROCHE 
6 outils sur 
chariots lateraux 
6 outils sur 
révolver 
Longueur possible 
des pièces 550 % 


PAUL HEILBRONNER ::: 


13, RUE DU FAUBOURG - MONTMARTRE, 13 - PARIS? 


PERCEUSE À MONTANT 


Marcel PEGARD 


Capacité 35 60 


Apporeil à percer 


universel 


Guides d'outils 


Autres labrications 


ALÉSEUSES 
et 


RABOTEUSES 


Marcel PEGARD, MACHINES-OUTILS 


8, rue Yvon-Villarceau, PARIS (XVI) 
Tél : KLÉBER 9305 


VARIATEUR FOUILLARON 
LE PLUS ÉCONOMIQUE 


Toutes puissances depuis 1 CV 
jusqu'à 35 CV 
Société VIR à AGNETZ (Oise) 
Documentation sur demande 


Agents exclusifs pour la Région Parisienne 


DUFOUR PÈRE, FILS & Cie 
11, rue Aspirant-Dargent, Levallois-Perret 


. 
TOUT LE DELULLETAGE | 
H 
>. +4 
. 
. 
H 
H 
| 


F. 


SCIE ALTERNATIVE EXPRESS 


N' 11 Capacité 200 mm. 
Licence MUTTENZ (Suisse) 


LA MACHINE DE QUALITÉ A HAUT RENDEMENT 


OCIÉTÉ NOUVELLE DES 


ÉTABLISSEMENTS BRANDT 


hamps Elysées PARIS Tél. : ELY 18-87 


COMMANDE HYDRAULIQUE - DÉCLANCHEMENT AUTOMATIQUE 
RÉGLAGE CONTINU DE LA PRESSION DE COUPE 


En voic: un exemple cette pho 

. tographe d'une usine de chaus- 

sures moderne éclairée par lampes 
fluorescentes PHILIPS 


Un éclorrage puissant et non éblowssant, sons 
ombres portées, bien réport: sur toute la surface dy 
plon de travail 


«+ Fabrications plus finies, moins de déchets, 

e Diminution des accidents, 

+ Ambiance plus agréable pour le per- 
sonnel, 

maximum de la place dispo- 
nible, 

«+ Facilités plus grandes pour l'entretien et 
le surveillance des locaux, 

«+ En définitive : rendement et production 
accrus. 


en outre, grôce ou très haut rendement lumineux 
des lampes fluorescentes PHILIPS, le prix d'une imétal 
lation moderne est rapidement amort: par | économe 
de courant 


Employez toujours ces lam- 
pes avec les réllecteurs 
spéciaux R. T. L. à rende- 


ment masimum ë RÉSOUT TOUS LES PROBLÈMES 
D ACCOUPLEMENTS ELASTIQUES 
ET DE SUSPENSIONS ANTI-VIBRATOIRES 


Tous renseignements chez PHUIPS 2 
les PHILIPS Lille, Noncy, Strasbourg. Lyon rseil 
succursales PHILIPS e E FRANCE 


Toulouse, Bordeuvx, Cle 
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RE SISTANCE DES MATERIAUX 


La forme des pièces de machines 
et la tenue à la fatigue 


(a suvre} 


Dans cette étude, M au nt {°s travaux sur la fatigue des métaux sont bien connus !!), attire l'attention 

jondamental 1 lu point de vue de leur tenu à l'endurance. Les ré- 

ultats d'expérience ul facteur jorme une influer nettement plus forte que le matériau 

mêmes, et que lution n° pas tonnée par le choix d'aciers ou d'alliages à haute résis- 
ce. mais surtout pa ul u fe mièces et l'utilisation précontraintes favorables 

Différentes solution nt pre ise pour s arbres percés, à changement de section, des filetages. 

des rainures du avetag { 22 hements wesse, Les enseignements qui peuvent être tirés de cette 

ude sont d'un ordre extrémement ratiqi plus grand profit pour les ingénieurs et dessinateurs 

l'étude et fabrication. paraitra dans notre prochaine livraison 
et qui s'étend progressivement jusqu'à ce qu'il 1m 
pas assez de métal sain pour supporter l'effort 


iqué. La rupture brutale survient alors 


enseignements pratn à turer des études faites 


phénomène de fat sont de deux sortes 


ce qui concerne le choix des meilleurs métaux 
uliages, ainsi que dk traitements mécaniques ou 

rmiques les plus favorables 
qui concerne l'influence de la forme des 


l'Umversite de Paris (f \ 
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souvent peu tamis €1 nai repot 
oujours lieu brusquemet sat ét de d d 
tormat permanentes 
La cassure de fatigue résult tt d'une fissur o 
rend uissancé « dét t d fact the 
mèces 
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| sous ce dermer aspect que ho isagerons 
le d'augmenter l'endurane 1 la fatigue des 
pibce mais nous rappelerot tout d'abord que k 
hot che IICLAUX pou le 
dete ‘ tervient 1! la permet dans 
EL d 4 
Les essais de tatigue qu sont couramment pratiques 
es Inétaux out permis de cara riser imite dk 
laugue qu s'exprime en kg/mm* et qui spond « 
iphtude maximum de l'effort pouvant « ippliqu 
pendant une durée donnée correspondant à 1 ou 
1 mulliuns d'alternances de l'eftort ans rupture 
Les valeurs des limites de fatigue s'échelonnent pour 
entre 18 et 79 kg/mm nvant 
ions et traitements 
La iciers traités avec une résistance dk rrdre ca 
à 200 kg/mm° n'offrent pas de limites de fatigue 
inconvéments des ditticu l'u ge et d 


te ontraintes internes 
LA Cyr haute sistarict } 
min donnent des lnutes le fatigue «ch 

18 

lacteur important es € soin Apportt i ex 
dk traitements therm a ci ration 
wrficielle au cours du chaulttage de cle ni 
aisse la limute de tanigue davantage pou s 


DÉCIAUX où durs pou! iciet | 


cmentation 1 itruraätiot 


sont avol 


Lans le as d'a 


ch endurance et éviter même les ruptures pa itigux 
est toupours d'u: rdre rancdeur re 
à que peut procurel d'un 
\ haute limite de fatigue et. dans is de tracés très 
défectueux. le choix du métal avant la meilleure limute 
de fatigue peut être absolument sans et 
Cente ctude des formes rationn s des pièces re 
pose sur le principe suivant : On doit éviter les zones 


h contraintes excessives et les zones à contraintes ré 


meilleure répartition de la matière qui 
en résulte conduit toujours à une augmentation de la 
tout en diminuant le poids 


abies La 


securite 


Etude rationnelle des formes 


phases 


Cette étude comprend trois 


l° Analvse précise des conditions de travail des pièces 


Mesure éventuelle des efforts et des contraintes 

lans les points dangereux 

lracé des formes 

L'emploi d'aciers ordinaires, par exemple d'aciers 
doux ou demi-doux, ou encore d'aciers spéciaux à 
faibles teneurs en éléments spéciaux, semble préférable 
lorsque les efforts mis en jeu sont mal connus ou 
que les formes sont défectueuses, car les aciers ordinaires 
\ moyenne résistance sont plus aptes à répartir les con 
traintes dangereuses €t, par cela même, sont moins 
sensibles aux eftets de forme 


Effet de forme 


changement de 


Lorsqu'il v a dans une pièce ut 
æction constitué par une entaille une gorge, ou un 
trou les contraintes sont augmentées localement. Il 
N rée ce que l'on appelle une pointe de contrainte 
dont la figure 1 donne des exemples relativement à 


traction, à la flexion, à la torsion 


ointes de contraintes dans le cas de la 


. traction, la flexion et In torsion 


dans la section $S soumis 


contrainte movennme 
P 
la tension P est droit du changement de 
sectiof contrainte est multiphiée par un coet 
A 
On observe également, pour qu'il y ait équilibre, que 
dans la section centrale la contrainte est légèrement 


| 
| 
| 1 
| 
6 
tions simultanées de corrosion « À 
ÿ le fatigue les résistances l'« | ent 
cduits \ des valeur MER es TIM 
P 
à » Sort iu résistu * , “4 
l'armm les } wédés de protectior plu ettica 
L 
notaux et alliages présente 1 
ensibilité l'eff d'entaill il sont 
ite \ fatigue Cet etftet jour la = 
le mécaniques pou esquelles prévu 
« des formes avec dk hangem sercti 
est d ne étucdk it formes des 
| 
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plus faible que la contrainte moyenne La pointe dk Om observe que l'acier spécial traité À 120 kg/mm 
contrainte sur le pourt de la section entaillée semble 1 des coefficients plus élevés que l'acier ordinaire À 
soulager le centre. Il en est de même dans les cas dk TABLEAU II Va 
la fle t de le tossie 
flexion et de la torsion DES ARBRES À CHANGEMENTS DE DIAMÈTRI 
Le coefficient &, est coefficiet statiqu qui DIFFÉRENTS RAYONS DI \ACCORDEMEN 
peut être déterminé par cxempl \A 1 \ photoélas d 30 mm 2) 60 mm 
uométrie sur un matériau idéalement istiqu Il me LEMR et MAILANDER 
dépend que de la forme géométrique de la pièa : 
Le tableau ! donne 
rents Cas 
4 59 / 121 / 103 
TABLEAU 100 | 


VALEURS DU COEFFICIENT D Fo | 
| | | 
POUR DIFFÉRENTS CHANGEMENTS | | k 
| | — Len 
| 
MENSIONS |} RVAT | 
| ŒK |OBSERVATIONS oasemarons | 15 | 05 | | 106 48 | 1.18 
? | t 
2 et | Leon Lee 0,2 | 1,28 36 158 4 
Torsion |———| Oschotz 
| Loeee | 19 | 1 0,03 14 | 1,80 19 00 
| | | 
— | d:016030 » 30 | Leon, Coker 0 0 11 2 4 | 14 1.1 
| D | Tor son 22 À Oschatz kg/mm Il est beau 1} 


| | _Whitworth exron |125-3 |Coker, Moore | 


rapport 


Essais en flexior Ative 


L L21 | 0,2 mm de profondeur et 0.05 mm de rayom 


Si l'on essaie à la fatigue des éprouvettes lisses et | 
entaillées avec une même forme d'entaillk coeffi Mét R ré 
cent «y identique tro | ir différents métaux enta 


des réductions des limites d tatigrun 


fortes 
mi doux »4 18 1,5 


On définit ainsi un coefficient d'effet d'entaille 4 pro 


cwtra dur 100 3 | 21 1,9 


pre au métal essay 


limite 


L'expérience 


dynamique est toujours plus petit que ‘4 1 est ui Fonte grise ordinaire 11.6 7 | 7 1,00 
coefficient sfatique de forme | | 
spécial À 14 14 1 00 
La différence entr et à d d d 1 sensil t 
| 1 + 1 
propre du métal à l'entaille Ces résultats montre 
Il est donc utile dk océder à la fois À des déter augmente avec la résistai dk cier \ rise 


minauons statiques et dynamiques dk eflet d'entaill absolument insensi 


même que les particu de graplhuit déjà 
Les premières f par les méthodes de photo Pie 
e rôle d'entaillés dans le cas d tprouvette li 


élasticimétrie maintenant classiques es æcond par 


des essais dk latigue sur éprt ettes entaillées MOYENS D'ATTÉNUER 
irs LES POINTES DE 


Les tableaux et ndiquent les 
de pour différents aciers. dans is d'arbres à Pour augmenter l'enduran des pièce laut, au 
changements de sectior tant que possible, éviter les entailles, trou ngl 


+ 
d'aprés le 
| r$020 | Torsron 3,0 | 
… ||! SENSIBILITÉ À L'ENTAIN LI | 
r-.O1t | | | | DE R \ | 
| 
de fat vettée not tail lés Ni-Cr traite | 85 | 17 ) 1,35 
k 
de fatigue sur éprouvette entailk 104 1,80 
| | 
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d'usinage. Toutefois 


ettet 


défauts 
im prorst 


vifs, filets 


truction les leur nuisible p 


par différents moyens 
| Ces moyens sont de deux sortes 

a) Création de précontraintes saperii 
pression dans Les parties des pièces où 
pointes de contraintes 

Il faut, en effet, considérer que | 
fatigue s'amorcent sur les fibres les plus 
l'on exerce des contraintes préalables d 
celles-ci viendront en déduction de la co 


reuse, de telle sorte que, finalement 


Les movens d'obtention dk précontr 


trempe, la cémentation, la nitruratio 


b) Affénuation des sections dangereu 
lication de la forme : arrondis, gorx 

| Nous allons examiner différents cas 

| Entailles et gorges 

H S'il s'agit de gorges circulaires sur 


} drique, le moyen le plus simple msis 
5 2 arrondi au fond de la gorge. La dist 
É traintes se fera comme le montre la 
la traction et la flexion, ave une 
| 
| 


Traction 


et une gorge à fond arrond est à 
d'une entaille se trouve dimn 
soigneusement poli 


L'influence d'une entaille 


pratique de part « 
entailles moins pt 
cest d'égaliset les 11 
largeur 


d tond dk 


plus grandk 


CcroulIssage 


essais faits sui 


diamétral mon 


Les 


d'un trou 


LM na Coms 
nt étre itten 
d Cor 
tuent | 
rupt s 
du 
m L 
niraint dang 
l'« d 
te ! | 
sag 
1/ nodi 
lécharge 
de 
‘ «a 
“ 
LEE" 
e à fond u 


€ 
La blea d 
de fatis 
d 
D 
BLEAL N 
er du re 
Nit 
i 
Mi 14 
intes da ‘ 
1h 
is 
es i taf 
Le mandrinagr 
untes es 
iblea \ 
DI MANDE 


issant sur la form sur les préc om 

langereuse qui est l'orifice du trou 

trou doit être soigneusement 

reux de fraiser ou de meuler l'ori 

de l'intérieur du des 

l'endurance, ainsi qu montr 
INFLUENCE DU FRAISAGI 
NAGE DES TROUS (JUNGER 


du 1ro diamétre dk 


lametre 


niiuence est lorsque 


15 et 0.25 


noins dangereux qu'un trou normal 


vw l'influence des trous sur les 
différents métaux. dans le cas 1 
0.15 
LUENCE DES TROUS CAZAUD 
Limite de | | 
[Réduc 
fatigue / | 
Sans | Avec | de / | 
trou 
pa 
74, 24.5 15 39 1,65 
45,5 st 1.55 
14 ,a 32 45 1,82 
14 12,8 40 | 1,65 
endurance des arbres percés par les 


Limite | Réduw 
dk | de 
fatigue 


fi 3: donnent un iméhioration 


cu 1 Des résultats encort 


du bport du 
D 
l'arbre, et que cette 
ra 
\ 
pr 
[== 
À 
md 19,5 44 | 1,80 
Flexion | ec bord fraise 21 40 1,65 
arrondi ou fond de l'entaill t mandrine 25 1.40 
4 nt le dechargt \ Iraist pres 
gorge est | | 
Trous | | 
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de réduirt les port 
1 | es \Ttees d'un 
enct montré ue Île 


Le } 
k o0 


mm de 


ON 


ke tt Cy ar 


diamertt 


requin 


traletage d 


développées peuvent 


Arbre à changement de section 


parties d'un arbt de dia 
lait avec UM 
vons d 


ulliage léger du "ww dura ippor du rayon de congé au petit diamètre à 
k Du point de vue pratique, on peut considérer qu 
lABLEAU VI 
von de congé étant au Moins À la moitié du 
[EL N At DES \ 
wetit diamètre, réducti de la limite de taugu 
Diamètre ni 
n'excède pas 16 ! 
Diamètre dk épi tte 1 
1 
Comme il est souvent difficik d'adopter us 


ilebrequin, il y à ava 
raccordés 


des ravons 4 


l'augmenter le rayon dun - 


ravons ac« 


obtenus en praliqu 


région du cong pa 


grenaillage 


superficielles ainsi 


antageuses aiment 


+ 
Février 
aide d'un pommçor Lutre uon tres 
A acrordement de deu 
$ consiste à ir press les soit 
nètres différents doit être 
au d 1 pour 1 r 
grand que ssible Nous 
au 
airiatiot de la limite 
pat 
ag 54 
Duralumin FR tranté À 19 
R = 61 11,6 
/ | 
Fiu Congé à ravu 
puit 
1 tre de graissag: t contrainte au di 
di trou peut être #4 
1e 
2 1 
d ongt ch corde “1 \ je, | 
\ussi est-1l recomm le 11 
oin du raccordement 
S'i est pas 1] ible 
ngé existant ou de faire des 4 
écrouissage superficiel dans la À 
» 
1 
| 
# 
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D'une facon générale, 1 térêt à prévoir le 
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| L 
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dernière soluti es à itef wi Les contraintes de compressioi 
brequins coulés être asc: 24 
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la rupture en dehors du congé, ce qui démontre bien succés des gorges dans les joues des manetons (fig. 10 
l'efficacité du procédé (fig. 8 La gorge n'affaiblit la section de la joue que d'une ma 


Une augmentation de endurance de 25 a et 


imenue en trempant superficiellement les congés aprè 


F:19 


du d'u 
bre galet ère insignifiante, mais elle évite l'angle vif du coudk 
En haut, Arbre ans diminuer la portée Cette solution à été appliquée 
leté ax 
ivec succès aux vilebrequins de moteurs Diesel 
le 
1 
hauffage au chalumeau Le chauffags par 
duction à haute fréquence permet d'obtenir une él - 
tion de température très rapide de la surfac dès Re 
à coupure du courant la forte chaleur dégagée s'écoulk ï 
iffisamment vite vers les couches du méta 
ur provoquer la trempe de la surface le temps 10 Gorges dans les jones dun maneton d'un 
wrbre vilebrequin 
de chauffe et la densité de la puissan on obtuent des 
é fondeurs de trempe de 1/10 à quelq millimètres Par ailleurs, des progrès importants ont été réalisés 
ins déformations [ épartissant d'une façon plus uniforme les lignes de 
L'amélioration de l'endurance qui ésulte rési force dans le maneton et dans le coude du vilebrequin 
dans les ,contraiates de compressio iperficielles et la solution idéale à pu être obtenue avec les vilebre 
le durcissement créé par la trempe da ( mditions quins coulés 
Lor la construction me pas de prévou {a suivre) 
ongé, on peut avoir recours à la solution dk orges R. CAZAUD 
de  déchargs Hg. 9 mais amélioration est relat Ingénieur du Conservatoire national 
; 2 vement faible de l'ordre de 10 des Arts et Métiers 
Pour les arbres vilebrequins, on à pratiqué av Docteur de l'Université de Paris 


du grattage 


de méthod d choratu ce le iust écessité de maintenir le film d'huile 
ces, grattage le | s chft le: sont grattées avec un nombre de points 
ivantages techniques « le \ "mn ment, Les surfaces grattées montrent 
ind dk wre d n ouvrier itLige d résistan au déplacement cause des saillies 
très concurrencr ussées par le grattoir, mais après certain rodage 
‘ ta ga ma s il ésistance diminue 


depend en premnet 


de mouverm | « l'on tire à soit (fig. 1 et 2 


| t le cgles fixes pour l'emploi de tu 


de grattoir. Üm peut dire cependant qu'on 


1 


urliaces 


br énéral les surt cle mi tirer pou les travaux d 


irfaces de guidage sont d es tess Le L'emploi du grattonr à pousset perme la meil 
déplacement sont relativement pentes Les premuères leure utilisation et le réglage de pression nécessaire 


40 | 
écharge sur un arbre 
| « gement de sec- | 
| 
La technique 
plaçable La quaté des surf 
Les {ace ratta lt lu bo éta ttoit 
être divisées en a deux de grattoirs les grattoirs qu 
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le grattage est plus économique 


comprend 


pour 
est qu e1 Cas 


des 


facile à lat 


pousse! il faille emplovet outils robustes et 


Arète 


graîloir 


ni 


des 
sont données à fire 
catut flèche in 


director du mouvemeni 


valeurs ingies 


Le gratton à tire] est plus léger fléchn 


facilement produit pas de saullants prononcés 


et 


es dimensions sont toujours plus petites que celles du 


grattonr pousser fig 


Forme 
grattoir à 


2 
tuelle du 


section 
flèche 
direction du 


naueur de 
pour fa 
flcchissement 
hique la 
vement 


Les gratteurs professionnels ! utils à 


interchangeables, qui leur permet dk 


même 


têtes porte lame 
travailler ec Île support de têtes 


Il faut 


turer 


à 


mentionner le type ulier grattonr 


les 


pousser est 


parti 
d'ébauche 


difficile 


employé pour travaux 


l'emploi des grattoirs 


longueur de l'outil est choisie de telk 11 que sa 


partie supérieure puisse être appuyée sut aule, Ainsi 


s deux mains sont libres guider out1} 


Il est difficile 


pour 


mais non pas impossible en 


gratte nt donné qu'il faut 


temps de 


déterminer les 


mnpte de plusieurs difficilement chat 


L'abaque de la 


l'expérience 


mar { 


trables donne des mps 


nhirmes pal 
donnés à uu ne peuvest 


des 


Les temps sont 


pas être employés sans tenir compte conditions 


travail 
temps de la 


cales du 


a: Les ligne donnés pr 


condinons suivantes 

Qualité du travail : 3-4 
L'usinagr \lal de la 
Por les 


points de touche par cm 


pièce doit être très soigné 


parties étroites, inclinées ou perpendiculaires 


à la surtact les parues 


difficilement 
{ hitfres 


principale de travail, ou pour 
accessibles, ajouter de £ à 33 
aux donnés 


» 


Normalement 2 
suffisantes 


} passes d'ébauche et 1-2 passes di finition 


sont 


Fonte Le 2 291 

fonte perlitiqu® il faut ajouter 20 
de 10 à 15 

l'our 


Métal : 
Pour la pour 
l'acrer 


les 
temps de 5 % à 


zx métaux non ferreux om peul 


diminuer les 20 


ge de surfaces en 2 
lonte Ge 2291 
a: Temps du 
pur et 
l'affütage du 
Lemps de 
trote 


grat 
Jemps 


con 
un mar 
bre lèger carré 24) 
x 24) vum on MN) 
x mm 
Temps du 
trôle avec un 
bre 
apparei de 
d lemps de po 
nivelage de 
nellovage et 
vement de In pièces 


con 
mar 
un 
levage 


de 


b, Les temps de contrôle (lignes b et €) 


Ces temps d'autres 
exécuté dans 
temps 
L'emploi de dif 


aussi l'augmen 


sont prevus Sans tenir 


doit être 


compte 


surfaces mais Si le grattage 


un rapport déterminé avec d'autres surfaces les 


de contrôle doivent être augmentés 


térents appareils contrôle demandk 


tation des temps de contrôk 
Il faut prendre des 


se servant de la ligne 4 La 


temps de (ligne d) 
du 


onta 
La ge 


pré par 


précautions même genre 


des 


demande pas bega de 


en 
par ces 


jettes et simples temps 


thais en cas d paëcCe lourdes et compliquées 


temps dk 


ou 


laut gratter suriaces, Île 


etre 


plusieurs Li 


peut partois tres 


difficile de 


£rattées 


long 


Il est compter les points d'appui des 


uriaces on plutôt les surfaces ettex 


uverment portantes 


L'emploi très abondant des matières colorantes peut 


provoquer les d'appréciation 


La « 


tout à 


crreurs 
h 
fait 


parisienne d'épaisseur de 1-15 microns 


suffisant 
Il est brillants 


\vet 


recommandé de « 
surtact 


mnpter les points 


jui représentent la portant  cffective 
les 33 % dé 
En 


un 


entrainement on peut apprécier sûrement 


surtace portante 
faut 


abandontk 


conclusion il dire que le gratinge n'est 


pas art mais facteur trés 


des 


devienne 


un impor 


tant dans l'amélioration surfaces usinées 


Pour que k 
faut 


les écoles et non par des efforts individuels incohérents 


grattage économique et ap 


précié il que les gratteurs soient éduqués dans 


N. S 
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ELECTRICITE ET ELECTRONIQUE 


L'électronique et les systèmes asservis 
dans l’industrie mécanique 


suivre) 


{ 


Rappelons que M. Naslin, Ingénieur militaire de l'Armement, à traité dans la première partie de son 
article Les points suivants Concent de système asser propriétés générales des systèmes asservis : exem- 


de régulate urs 
Vous publicrons dans notre prochaine livraison {la troisième partie de c:' article, dont l'obiet ssra la com- 
mande des moteurs à courant continx par thyratrons L'auteur illustrera Les apnlications aux machines-outils en 


1 


décrivant un tour électroniqu: à reproduir 


V. - SYSTÈMES ASSERVIS ige de 180 rsque la tension d'entrée du modulateur 
A COURANT ALTERNATIF change de signe, comme le montre la figure 14h 


« | tension modulée est amplifiée dans l'amplificateur 
OU A ONDE PORTEUSE 
à courant alternatif À, dont la tension de sortie ali 
1. - Potentiomètre enregistreur à modulateur mente l'un des inducteurs d'un servo-moteur biphas 
i duction SM. L'autre phase de © moteur est ali 
ent par la ion du secteur déphas de 90° par 


te de l'amplification en coura iti | 
t principalement dans la de | tag ] A > 
—— 
\ qu h connaisse au SM 
| nsatiot utomatique d cette | 
re souvent eftectuer hcatio unt alter è 
ce tréquenct fix ippel jréquen it 
on continue à ammpilitre 


tion sut (a) 


inalogue à la rmodulati 


densate { Les deux champs inducteurs alt 
te ime / peu déplact LA ni peuvel Cure pal il vecteur ns 
ch hahent Vs porte 11 ) ut pret ecteur OB quadrat rt iec Jui 

it itat it im et d'amplitude poruonnelle à l'erreur € Fig 14€ 
l'une scillati | si | portionnel à uit des am 
de emativette des de ces deux vecteurs. De plus, lorsque 1 
à chaque iu sf / et d'erreur hange de sign OB change 
« uple moteur change d 


2. - Télécommande synchrone ; 
démodulateur de phase 


Le dispositit de potentiomètre enregistreur d la 


| 
| 
£ 
2 
€ 
tension de basse fréquenct i | | H 
et! mission ph le 1! ecntiomet nt é 
wistreur de la figure peut ètre rodit A 
\ figure 14%. qui nstitu en le princip 
lu  potentiomètre enregistre | Hrowr Ins'r 
(C) 
nents { term 1lis d D 
nécamque constitué par une lame mtallique vi 14 Potentioméètre enregistreur courant porteur 
à itivr de tréque ru ‘ 
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tituer un dispositif de télécommande. } cfier, si la à ff lorsque les angles 6, et 6, sont égaux. Dans ces 


tension d'entrée v est pi aux s d'un potet conditions, la tension induite par // dans l'enroulement 
mètre 2, tout déplacement angulaire de la broche d rotorique du synchro-discriminateur est nulle, Tout écart 
potentiomètre entrainera léplacem proportion angulaire € [à] 4. entre les arbres d'entrée et de 
de la broche du potentiomènr le sortie P. 1 liscri sortie entraîne l'apparition aux bornes de ce rotor d'um 
minateur. qui élabore crr ingulaire st nstitu tension alternative de fréquence 50 Hz dont l'ampli 
par deux potentiomètres ?, « P, 5 cs deux potes de est proportionnelle À l'erreur angulaire (pour de | 
tiomètres sont identiques ! ) sSUDDTIM petits écarts) et dont la phase caractérise le sens de 
tentiomètre 2" dk chaîne de réaction tatiot cette erreur clle subit en effet une discontinuté de 


de l'arbre d'entrée se traduira par un déplacement égal et 180 lorsque l'erreur angulaire change de signe. Cette 
de même sens de l'arbre d vrti Nous aurons ainsi tension préseme donc tous les caractères d'une tension 
constitué une télécommande synchrone d'erreur. Elle se présente sous la même forme que celle 


du potentiomètre enregistreur Ærowr de la figure 14 


Le discriminateur le plus couramment unlisé en télé 
commande est constitué par un couple de synchro- La tension d'erreur est tout d'abord amplifiée dans un 
machines, souvent appelées SAIS (h uit qu umplificateur à courant alternant A. La tension ampli 
chacune dk ces nachines stato muni pourrait être utilisée pour « mmmander un moteur À 
d'un bobinage triphasé en encoches et un rotor mumi imduction biphasé, comme celui de la figure 14, entrai ê 
; d'un bobinage monophasé g ralement à pôles saulants nant l'arbre de sortie. Cette solution n'est pas applicable 4 | 
Le rotor de l'une d'elles, appelé pour les puissances élevées, solution intéressante À 
est solidaire de irbre d'enti pui fait l'angle par est fourme par l'emploi d'un amplificateur électro 
ipport à une certaine référi horizonta ar CXCmM magnétique tournant, tel qu'une génératrice Ward- 
fig 15 L. tre synchro-ma Léonard (fig. 15 Cette génératrice engendre 1! | 


courant d'induit du servo moteur À courant continu SM, # 


dont le flux inducteur est constant, Le couple est propor 


uonnel à ce courant d'induit, donc au courant inducteur : 
de la génératrice Mais l'inducteur de oette dernièr 
dont être alimenté en couramt continu, alors qu la 4 
tension de sortie de l'amplificateur À est alternativ : 
Il faut donc interposr entre ces deux éléments un % 
wrgane {) capable d'engendrer un tension continu 
proportionnelle à l'erreur en grandeur et en signe. Cet 
organe nest pas un simple redresseur, puisqu sai 
on à: 2, D _] tension de sortie doit changer de signe lorsque la phas ! 
s x de sa tension d'entrée varie de 180" C'est ce que l'on 


404 pelle un démodulateur de phase 


8, -8, <o: 
w w modulateur à une vibrante de la figure 16 
$ 


eut également jouer le rôle d'un démodulateur dk 


ppelée synchro-discriminateu d phase. Si la tension d'entré. est une tension continu N 
de sort fait anis siuve et si la bobine d'excitation est alimentée par 
ctérenct ngulaire  L' tot ni secteu ilternatif la tension d sorti 
unsimetteur est VE pré ente sous forme d'ur tension en crénaux de 
d'amplitude et de fr ju | fixes tensiot lu H que peut transiormer h un 
3 r exemph Les em ement rique de d wnsion sinusoidale de même fréquence et de même phas 
chines sont nnectés phase phase. 1 "urant en l'appliquant à un transformateur accordé Courtx 
otorique du synchro transmetteur engendi n chamy Si la tension d'entrée change de la phas 
magnétique alternatif qui duit trois forces électro de la tension de sortie subit une discontinuité de 180 ! 
motrices d'induction dans es ! s en stato Courbe bb) 
1 1 
ri s. Le vurants résultant sont tous les trois 
que Les « ; . \ppliquons maintenant à l'entrée du système la ten 
it 1 r te «ft torunt 
as circul a n 
en phas sion de sortie de l'amplificateur À de la figure 15 
: lu synchro-discriminatu l'enroulement d'excitation étant toujours alimenté par 
nétique mit la suit te es harmm nagnotiqu 
\gnétiques d - la tension du secteur, représenté n Si l'erreur 
uternatif faisant ing 4 nort Su} 
“ ingulaire est positive LA ternSsronr d'erre ur amplifié d 
posons que le rotor d 4 discriuminateur soit Cahk 
; } est, par exemple, en phase avec la tension d'excitation 
et la tension de sortie (2) se présente sous la forme de 
ppp demi-alternances positives dont il est facile d'élaborer | 
Voir La Pratique des Industrics Mécaniques, t XXXXI! 
la valeur de crête au moyen du condensateur C. Pour 
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m Ô 


te de la figure 16. La tension de référence V, est 
1e avec la même phase aux plaques des deux 
les 23, et D),, par l'intermédiaire du transformateur 
ndis que la tension d'erreur V4 leur est appliquée 
sition de phase, par l'intermédiaire du transfor 

teur 7 supposant pour simplifier l'écriture les 


ts de transformauon des transtormateurs égaux 
té, on voit que la tension de plaque de La diody 


est égale à [! Ve tandis que celle dk D, 
le à (4 [l On peut voir sur les figures 
’ c) les variations de ces tensions de plaque V, 
V, pour un certain signe de l'erreur. La tension 
toujours supérieure à la tension V,, le courant 
‘ À travers la résistance À, est supérieur au 
move 1 travers la résistance À, et le point À 
| potentiel par rapport au point C supérieur 
nu du point #. 1l existe donc entre les points À 
B une différence de potentiel positive proportionnelk 
iplitude de la tension de l'erreur. Le signe de 
tension s'inverse si la tension d'erreur change du 
se par suite d'un changement de signe de l'erreur 
densateurs C, et C, assurent le filtrage de la 
démodulée. [1 est évident que l'on peut remplacer 
diodes dc montage par des redresseurs secs 


ivantageux de remplacer les diodes 


souvt 

montage de la figure 17 par des triodes, qui per 
ent d'effectuer simultanément l'amplification de la 
on d'erreur et sa démodulation (fig. 18). La tension 
éférence est appliquée en phase aux plaques des 
des / et 2, tandis que la tension d'erreur est 

le \ leurs yrilles de commande en opposition 
has Pour une tension d'erreur n phase ave 
ension de référence, la tension de grill: du tube / 
phase avec sa tension de plaque, tandis qu 

du tube 2 sera en opposition de phase avec la 

! de plaque. Il en résulte que le courant de plaqgw 


LA 


ven du tube 7 est supérieur à celui du tube 2 


ue nt { prend un potentiel positif par 
rt au point B. Cette différence de potentiel s'in 


44 
une erreur mégati A tensi d'en: r ampltfiés vi 
cost en oppositi avec ir et 
À la tensiot de sort es pu d 
dont Le condensateur € fourrra la valeur dk et 1 
m 
| 
+ — 
| E— | 
| (a) 0 je L 
(d) AN AN à 
(e) 
E<0 
du 
ion unue proporti LL leur 
Elle joue en effet d 
Les m “du iteurs todulate te « 
conviennent pa TELE ‘ 4 
D, 
*Vs 
Le) 
#2: 
D; v e, T1 R, 9 
Tube 1°” lube 2 es €cz 
\ b) 
la transposition élect que du démod \ ipp 
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verse Si la ten 
180 


c'est-à-dir 


Les 


position des 


seule alternance: 


LI si 


tu 


ivantageux, en pa 
(rage de la tensio 
ulternances de 
gure 19, comportant 
triodes offre cette 


deux montages 
de 


} 


primaires des tra 


la figure. Les 
des repcres cdi 


positives ou 


som en pha ss 


que celles des 


leurs tensions € 
résistance R, « 


dans la résistan 


de l'erreur 


1 


rapport 


1 nsidérer 


deux tens ns 


en opposition 


tension dk 


drature est sans 


d'erreur correspx 


ansto 


Do irite 


figure, les tensioi 


ne 


tubes 
k 

st d 
KR 


Comme précédemment 


rite 
1 
s d 
a 
irant 
au 
m fi 
ir 


VI - SERVOMÉCANISME DE VITESSE ; 
SERVOMÉCANISME DE POSITION AVEC 
CHAINE TACHYMÉTRIQUE D'ANTICIPATION 


Considérons k stème de { 


21 | tut 
emple uuliser n ti d d 
die 1 4 e d 
rue te » | d "matt 
irbre de sor 10. dt. ina 1) 
n | 


onstante et lui est pre Nous avo faire 
régulateur de vites | Latique 

in tel dispositif ne saurait être nulle si le gain de 
amplificateur est ou haine direct he com 
e pas ate | il 


à 
ts ne redressent qu'une d'élaborer la valeur algébrique d ection d'u 

À re « ette propriétt 
t | t 1 
Le EL in ne | 
juatre triodes loubles 4 

possiDuit Pour lus dk les 
(3  igure 21 circuii 
Filtr 
© | 
Tube 3 Tube De 
| e £ 8, 46, 
| 
4 
figurant sur les secondaires sont à 
toutes les croix étant ensembh Vs 
at 
à la diquée sur la 
de tubes / et 3 
41% 
leurs tens plaque, tandis 
et la tens ée est positi 
tension d'erreur appliquée à l'entrée d unplificateur 
d'erreur } sente une phas Si la tension d'ent consta la vi 
par à là tensio nm peut toujours de te ment 
de phas idratur la 
influer r le démodulateur précédent 
< 
| V ion elle communique au n tesse désirs 
q C'est là une différ te à m 
Vr st re fig ‘ t 
r ngulaire ch re eu ] 
le la ter l'« Da leur 
jui démodule ement inte | ch nes a si ul h 
d'erreur « phas 1 t le pha ss ngulaire di. et | rreut 
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en ajoutant à l'erreur € son | iteu système résoud 


ad st uation implici 


réseau correctæeur 


un 


ln tension d'erreur pres d 
l'arbre du servo moteur est proportionnel \ la tensiot La grandeur dk rtic est don mstamment égal 
d'entrée vw, au de 


Il en résulte que la position angulaire dk 
l'intégrale de la tension 


xy 
4 


proportionnelle 


Ce servomécanisme ch constitu 


crateur et est Comme da rta Na 
nes mathématiques, Cette 

d'effectuer l'opération vers di i 


dans la chaine de re au au 


savons en eflet qu si Le rapport de transn d 18, ‘0, 
\ boucle d'asservissement, M est grand Mi 
O- —— 
de transmission global d'u 455 | 
rapport des grandeurs de sortie et d'entre \ 
| «8,8, 
d 


ipproximativement à 
de la chaîne ch reac Dan 


à 
| wénératrice tachymetrique est de tie d emier La tension de sortie de l'en 


t 4.64, ds positions 


int. sous la forme d'une tension électr emble est proportionnelle au produi 


de la position ingulaire 


‘ t qui es facile d'obtem le pr 
8 la tort d positi angulaire « faisant d 
® dt 1 chum d \ 4 Il est 
À | stituet diviseur en mmsérant « multipli 


ne de réaction d'un servomecamism 


ivons constitue 


dan La haine | 


terentiateur 


issrvi conformément au na 


De supposs 


‘ipicateur, 


chaîne de réaction & té 
tuuplicateurt | systé 


de la figure 


intani où au Front 


égale à la grandeu le t à 


pe à 
di k 
e montage TIEU La | sort" 
- 
2 
dis! d'un 18, 
d'élaborer le prodi ve de dk t et 8,8, 
qui lui sont appliquées [EP \ onst 9 
tuer un diviseur « lis t 
À 8; 7 
| 
sitio roche du premi 
res grandeur d'entré st  IMPHCI 
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d'entrée ve son engendrée par Uf génCratrn tachs 
2 métrique dont l'arbre présent rientation angu 
nuire 6 LE 29 La tension w proportion 
la dérivés l'angle et l'angh roportionnel 


prie stitim le i | a entrer et sortie scratl gaux vatème sera 
téléx mmande synchrone partant | tait \ 


saurait être partant Cal d'um pat 


tèmes asseTrvis 
d'un organe du cal nable d'élaborer la valeur d umplificateur ne peut endu ! 
« rs de s d ux itnices tac} vt tiques sio 


de sortie rigoureusement pi 


angulaire de leur ‘ bi ju 
4 soient approximativement égales ing! | wrt pt 
conte pa rapport le d | 


variables indépendant 


l'équation implicite 
l'une tensron propor à AI 
vs d'entre t d sorti tu 


re D 


T 


«la adijoindre au systeme un discriminateur angulal 
onstitué par exemple par un Coup de synchro mach ; 
tes nes. L'amplificateur 4’, qui comportera alors un démo | 
si dulateur de phase, fournira une tension pi portionnel} 
\ l'écart angulaire tensi sera ajoutée à la 
‘énsion v. fournie par 7’. Lette tension tie le 
d mt 


rue lus haut 


ments 


ve 


chain 


1m 


hvm 

lisant, en augmentant le isqueux du 
r stabiliser ainsi une lé le 


Remarquons qu'il est facile de metl l'intégrale de la t 
Lie tait parfait, l'angle de surtu serait exactement pro 
bornes un troisiè t lont 
b d porte vortionnel à l'angle d'entres et le systèm nstitun 
tint rtaut Les d M 
- 
On peut remédier à cet Ctal de chos n ajoutant à la L 
si 
| 4 
il suffit d'appliquer ne de « gencrateu 
de fonction à l'entrée d'un amplificateur à gai CI 
| 
V4 
L (x) : Félécommande haïme dr Cuction et à | 
3 és cipati tachy métrique | 
juti l'une qua | 
f(x 
G 
y 
Len 
rapport à y ou par rapport 4 nnectera la sorti serait « 
à A 
de amplficateu entre générateur d du système talent partans Le nouveau 
chaine de réacuon 5eco daire contenant la nét 
de Ve € wice Tete d'anticipation contenal t la gén 
Vs [T} _ de la hair d anticipation peut encor eur 
nterprété d'une autre Mamie avons dit ant 
Revenons mainte il 1 
jure de 1 
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commande synchrone instable 31 comme Mission M, €et \Joutons à ce svstème une chaîne 
ut ccroissement du frottement queux ntr d patio le rapport de transmission lont le 
uon de Înx contre-réaction tachymétrique entraine un ; de sortie vient s'ajouter à celle de l'élément u 

iugimentation de l'erreur de vitesse, c'est à dire du retard La stèrm mplet est régi par l'équation 


Hs 1 


iurons à chaque instant 


Télécommande à chaine de ia 


y 


; constant de l'arbre de sortie par rapport à l'arbre d'entri NH rt y sont des angles svstème sera ume tél 
; lorsque celui est animé d'un esse de rotati itorm nde synchrone parfait Dans le svstème d la 
On conçoit qu'il soit possible de pallier cet eff usib} la chaine d'anticipation est constitué pat 
de la réaction tachymétrique en donnant au système un génératrice tachymérrique 7", tandis que l'élément uw, 
formation sur la variation de l'angle d'entr 0 , c'est de la chaîne directe comprend !: dispositif de command 
à dire en ajoutant à la tension d'erreur une tension pro du s moteu ve sa chaîne de contre réaction ta 
portionnelle à la vitesse angulaire de iron l'entrés trique Ur, nous savons que le rapport de trans 
iu moven d'une chaîne d antictpatro inalogur el mission de dernier est égal 
de la figure 30 à invers de celui d sa chain 
à Un calcul élémentaire permet d'ailleurs de justifier est à dire à inverse du rapport de transmission d 
à d'une manière rigoureuse le montage de la figure 30 génératrice tachymétrique 7, Si les deux génératrices 


sont identiques l'égalite 


Us 1 
est donc d'autant mieux vérifiée que le rapport de trans 
mission dk boucle d'asservissement secondaire d 


u, est plus 


En pratique, l'emploi d'une chaîne d'anticipation est 


susceptible de décupler la précision dynamique, même 


les deux génératrices tachymétriques ne sont pas 


Vu wsservi à ch l'anticipatior 
cxactement ipparet 
{ nsidérons d'une mamière général im {a suivre} 
tème asservi dont la chaîne directe nstitue pa P. NASLIN 
deux organes doués respectivement de ipports de trar Ingénieur Militaire d: l'Armement 


Fabrication de poulies en papier !) 


Les poulies de transmission en papiet fort peu poulre lorsqu'il constata que ses lampes électriques 
en Franc, sont utilisées « \m , Iles d'invention récente, brillaient d'un plus vif éclat avec la 
fabriquées aux usines Rockwood génératrice commandée par une courroie actionnée par 


ne oulle en papier 


catio ir les ra unité Ce qui est encors plus remarquable, c'est que la 
doi rface de la poulie s: renouvelle constamment sous 
du de sure. Une autre caractéristique qui rend 


ricite cest queues n 


{il | | | EL ] ductrices du courant. Enfin elles peuvent 
s d e1 ent 
n em s intensif et plus de chocs avant de 
CALRE, \ q nt 
“ iser que les poulies métalliques 
plus important dk force 1! qui 
Sol le ch remicre 
FABRICATION 


des 


poulies en papier, on opère 


mpressrd 


14 
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tion et d'applications particulières 


à 85 kg'em* pendant 


feuilles ensembl 


un four où elles doivent sécher pendant environ 6 


cipalement en chêne ou en érable. L'ensemble passe à la 
presse hydraulique qui engage également en force un 
manchon métallique dans l'ouverture centrale. Pour les 
poulies ayant des moveux à rayons ou à flasques, on 
prend d'abord la moitié des couronnes que l'on issemble 
iu moven de la presse selon la méthode précédente, puis 
on assemble l'autre moitié des couronnes, et enfin 


l'ensemble est soumis à une presse de 70 kg em” 


Les poulies une fois séchées sont terminées au tour 
celles qui doivent servir au dehors sont imperméabilisées 
par trempage dans un bain de goudron, ou bien leur 


jante est mise au contact de rouleaux huilés 


Om essave ensuite les poulies en vu de leur équili 
brage. On dispose une poulie à plat et on la supporte 
par son centre de gravité pour la méthode statiqu 
et pour la méthode dynamique, on la monte sur un arbn 
rotatif. Les poulies jusqu'à 350 mm sont essayées uni 
querment par La prermere méth et celles iu dessus 
de 350 mm par la deuxième méthode, à moins de pres 
criptions spéciales, auquel cas les deux méthodes sont 
ippliquée »1 des contrepr nds nécessaires LL 
sère des petits poids de plomb dans des trous peu 
profonds pratiqués sur les bords. Puis on cloue auto 
matiquement. sur les bords de la poulie, des plaques 
métalliques préparées à l'atelier d'emboutissag Cell 
ci est peinte par pulvérisation et placée sur la chaîn 
tournant autour de l'atelier d'assemblage : en revenant 
à son point de départ. la poulie est séchée, recouvert 


d'un enduit laqué et prête pour le servicx 


Les poulies de diamètre inférieur à 150 mm ainsi 
que celles destinées À certains usages, telles que Îles 
| oulies folles. sont fabr iquées par moulage sous pression 


Dans ce cas les couronnes ne sont pas collées, assem 
blées à la colle et avec des goujons, mais elles sont 
maintenues par un enrobage de métal formant moyeu 
et flasques. L'ensemble des couronnes est introduit dans 
un boîtier de métal et soumis de chaque côté à une 
pression de 21 kg'em? Du métal coulé est alors in 
troduit à une pression de 27 kg'em? et forme le moyeu 
les cotes et les entretoises passant par les trous des 
goujons 

Lorsque Ia poulie est refroidie, on procède aux fini 
uons. Charbage a trous de fixation, rainures 
de rlavettes, en Puis on la passe au tour et on 
vérifie l'équilibrage. Les poulies destinées à l'indus 
trie textile sont polies comme des miroirs, les autres 


sont plongées dans le goudron et laquées 


En dehors des poulies en papier, les usines Rockwnod 
fabriquent également des engrenages à friction dont 
les plateaux sont en papier, des galets pour courroies 


H. M 
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de la facon suivante \ 
Le papier arrive sous de feuilles dk arton 
d'environ 1.5 mm d'épaisseur. le papier 
ë h pâte de paille, à pâte goudronnée et à pâte de cuir 1. 
vert. La plupart des poulies sont exécutées avec le dc 
papier du premier type. Mais le carton goudronné et N 
de cuir vert imprégné de produits spéciaux pour lui , 
communiquer de la solidité, de la durabilité et de la D FA 
É: résistance à l'usure, entre dar la fabrication d'em Sn 
| brayages à fi 
Le premier stade de la fabricanon de ces poulies 
1 | colle de silice spéciale qui, en sé hant. devient dens 4 
F et dure comme de la pierre. La colle est emmagasinée à 4 
l'état liquide dans des réservoirs souterrains d'où ellk 
est pompée et envoyée Sur ul machine À encolles 
La colle recouvre des rouleaux métalliques ntre les 
quels les feuilles de carton viennent passer, saut à 
intervalles réguliers à deux feuilles passent simuil 
tanément entre les rouleaux. Cette pratique permet dk 
séparer les feuilles et livres Après avoir constitue 
Er une pile de livres ainsi préparés, on des comprime { D. 
avec une presse hydraulique à une pression de 70 
10 à 15 minutes, ce qui agglutim | 
les diminue sensiblement l'épaisseur 
# de la pile. On sépare ensuite les livres ainsi constitués ÿ ee 
Chaque livre pass alors dans une découpeuse qui 
fournit des bandes dk largeurs ippropriées aux | 
largeurs des poulies à fabriquer. Ces bandes sont pla | ES 
| 
à une température dk ifi d'enk r tout excès 
A d'humidité. Ce traitement transforme le carton de l'état L és: 
tendre à l'état d'un matériau feuilleté très dense «t 
très dur, qui est prêt à être découpé en couronnes ; F 
onstituant la base de la fabrication de la poulie D 
Les couronnes de grands diamètres sont découpées 
de à partir de carrés de carton fixés sur k côté d'une ; ä 
verticale Lorsque on faut tourrmet celle-ci un 
286 outil tranchant maintenu contre la surface découpe le pe 
carton à la forme voulue, Puis la couronne st poin 
connée de trous servant à inseruon de goujons en 
Œ bois et pour les craisillons fixés au moyeu. Toutes me 
les couronnes et les chutes sont recueillies sur un É 
transporteur luquel es couronnes sont automatiqu 
ment prélevés s suivant leurs dimensions { stock s 
tandis que les chutes t reoindre s autres déchets 
pour être À nouveat tihisés à la fabrication du carton 
suivantes de 38 mm à 1,80 m de diamètre et d sat 
$ 38 mm à 1,20 m de largeur Le 
Les poules à parur d'u diamètre d 150 mm sont “3 
constituées en assemblant tant de couronnes qu'il 
est nécessaire pour rcaliser : largeur voulu t en les en V, et z 
enduisant de colle Les goujons de bois sont prin Eu e 
M 
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USINAGE ET MONTAGE 


Ajustements bloqués par injection d’huile ‘” 


En de put dk leur nombreux Aäavantiagt nn Surfaces en contact 


talisés par pression ou à chaud sont it 
var suite des difficultés de montage et ent par d'huile les 
démontage qu'ils présentent, ln assemblas réalisé par surfaces de conta doiver ètre ICgerenmm miques 
injection d'huile a toutes les excellentes qualit d'un mme Pillustre la figure 2 qui montre il nanchon 
montage la presse ou à chaud et st tres 
a monter où démonter. De plus, cette nouvel méth »d 
des mmterférences bier plu important qu 
ciles qui peuvent être admis les deux procédrs 2 Un manchon coniqu 
; nre ‘ 
précité Par suite, un meilleur joint peut être obter 
pou L'huile est 
vec des matériaux à haute limit istique. « 
cctée entr: p iques 
met, dans beaucoup de cas, de supprimer | ivetages pendant que celles-ci s pp 
La méthode par impection d'huik réde « ti 
des L'orilice d'ir 
par SK est basée sur l'élimination du frottem jeeti huil pat 
entre les surfaces en contact d'un joint bloqu tic forte sercti ccond: 
ment de l'assemblage et du démontags { sultat sorge el son trou sont destinés 
l'évacuation de -l'huil 
est obtenu en introduisant de l'huik us haut ressio 


entre les dites surfaces La figure 1 mont | de 


par cette méthodi u_u 


chaud sur un arbre 
3 d'accouplement bloqué sur un arbre cylindrique par 
l'intermédiaire d'une fourrure QU xterieu 
rement Pendant que l'huik est imectée entre les sur 
#] frottement ent faces coniques, le plateau, vu en trait mixte sur la 
ls gravure, est utilisé pour tirer le manchon jusqu'à 
ue l'interférence demandée soit atteinte. Le démontagr 
mênee film d'hui se fait de la même façon, sans qu'il soit nécessair 
Ü le sous press de tirer le plateau dans l'autre sens, le cône en faci 
\ vs htant le dégagement 
sites Lorsqu mme sur la figure 2, une des deux pièces 
- £ à réunir est de section varable, l'injection doit s 
3 faire au droit de la partie la plus épaisse offrant la 
L'huile est envoyée sous pression entr surfaces lus grande résistance à la dilatation. Si la forme de la 
’ contact par un trou radiant aboutissant dans um pièce ne permet l'injection que dans une partie faibk 
rainure, Où gorge, cireulatre pratiquée dans le | est nécessaire «dk faire une inpction massive ou 
Le schéma 4 montre l'effet de la gorge circulaire sui avec de l'mule plus épaiss Il est évident que la 
la déformation et la distribution de pression dans ses pression d'huile dans la gorge doit être supérieure à 
environs unmédiats avant l'mjecuo | b est montr à pression entre les surfaces à l'endroit où la section 
la torrrm ueces di que press d'huik st la plus I hui le s'écoulera d rapidement vors 
utteint la pression de montage « détormatio art plus faible mais sous l'influence d 
des pièces sous une pression plus forte wrmettant l'in mtre-pression hvdrodyvnamique, elle fera aussi son ch 
ection d'huile, En 4, enfin, un munce film d'huile sépar min lentement vers la partie forte. Cela peut avoir 
les deux pièces sauf sur ui faible MU i chaqu indésirable sultat de dilater la partie faible jusqu'à 
extrémité du manchon, La \ pressi de montage est dépasser limite d'élasticité du métal et de réduin 
plus forte que dans les autres irties à cause du par suite le serrage dot e pouvoir d'entraînement dk 
renflement de l'arbre aux extrémutés L'hu est tenu issemblag 
entre les deux surtaces par cett 1 et lès q 
pression est supprimée, elle est rejetée par les Evacuation de l'huile 
duits d'injection et le joint réta dans te sa fort 
Re mais Une autre caractéristique de l'assemblage par in 
Th Machinist, mars 1249 ection d'huil est \ nécessit d'expuls complètement 


f 
50 
À 
| 
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l'huile d'injection après mise en place des pièces. Si la 
scnon des pièces est constante huile s'échappe aut 
matiquement par la gorge centrale dès qu 
est relachée, mais si une pièce est de section irrégulière 
comme sur la figure : le ètre retenue entr 
la partie soumise à une f pression et chord du 
côté de la partie mince tanche, du fait dk Ussiol 
plus forte sur les extrémités gorgt ] 
de l'huile doit donc être prévu 

Cette gorge doit être localisés lans 1 part des 
surfaces en contact où la ress cs noi tort 
et communiquer aves xtérn pat mdui idiant 
fermé par un bouchon fileté duraï jection et enlex 
dès qu les pièces son lace sultat 
es btenu l'aide rainures ixiates 4. illant 
de la rainure d'infection rs l'extrémité faible 


tluridk A 
température ordinaire, doit assem 
blage par injection. l'ne h AIS peut 
tant le métal d clement iue les appa 
reils d'injection. du fait qu s hautes ressions aux 
mentent la viscosité de hui dans des proportions tri 
sensibles 

Injecteur 
Pour des assemblages dk peutes dim sio 
eur tel que celui de la figu peut être utilise | com 
prend un filete une extrémit hamètre t 
+ 
Inpecteur un pri pour 
petits assemblages 


pas du trou d'injection, et dans lequel se déplac nm pas 
ton par action manuelle sur un manchon se vissant sur 
l'extérieur du cylindre. On le garnit en dévissant 

manchon à fond, en repoussant le piston et en emplis 


d'huile k 


d'injection 
doit 


\Vissé sur 


par 


celui-ci est ensuit 


cylindre 


sant 
le conduit 
inection 


des meces 


pranqueé sui 
tois 


être faite en plusieurs ou 


dans 
et femelle à clapet 
les orifiæs d 


plusieurs trous 


la pompe est 


l'our Îles 


d'employer ur 


le 


dk 


méme 


pour 


démontée 


assemblages 


à clapet 


retenir 


pont um 


st vissc 


l'huile 


importants, il est 


d aspiration «1! 


piston classique 

actionnée par un levier à main. L'huile est 

un réservoir à piston pousse Dar ressort 
Pour un travail suivi, il est important qu 

d'imjection puisse être raccordée rapidement 

intérêt à la monter sur une base solide et à la 

à l'orifice d'injection d'une des pièces À assen 

un tube métallique flexible fermé à chaque 

par un clapet de retenue. Certe méthode peut 4 

employée lorsqu'on ne dispose pas, au droit dk 


d inrectron 
directement 


pomypx 


suffisamment 


d'huile 


Modalités d'application 


fut 


ord 
sus 


pendant 


tournm 


mÂk 
le ou 


pompe à 
ret 


vulement 


pat 


la 


va 


iwcorder 


1bler par 
Aussi 


lors d 


Le procédé par injectior imagit 
l'étude d'un dispositif S K F d'accouplement pour arbres 
de couche de navires qui devait être de montage et 
démontage facilé tout en permettant l'emploi de rou 
lements à rouleaux Cela est impossible avec des arbres 
munis de brides lorgées faisant corps comme c'est | 

is si l'on emploie des coussinets en deux pièces 
D'autre part, les brides posées à chaud ou clavetées 
sont lourdes et difficiles à démonter 

L'accouplement réalisé est représenté par la figure 4 
Il comprend un manchon intérieur mince, légèrement 

4 Manchor 
l'accouplement d'ar 

bres., prévu pour * + 
coton d'huile, et 

que et mince van — — - 4 
chon intermédiaire à 

one extérieur cor 
respondant. ienque 
de petites dimensions 1% 

et léger. cet accou —— 
phement peut transmettre un couple important 


conique à l'extérieur 


et 


in 


manchon extéri 


pals 


alésé à un cône correspondant. Avant montage l'alfsag 
du manchon intérieur est un peu plus grand que 
diamètre de l'arbre de sorte qu'il peut être mis en 
place sans difficultés Le manchon extérieur est alors 
mis en place sur le premier et tiré avec une rondelle 
fig. 2. En même temps, l'huile est injecn ntre les 
deux parties comiques des manchons. Quand la pres 
sion est relâchée, et l'huile évacuée par le rétreint 
Clastique du manchon extérieur, le manchon intérieur 
mince s'est refermé sur les arbres, de sorte que ceux ci 


assemblés 


sont tortement 
En fait, malgré les faibles dimensions du 
nage, il peut transmettre un couple égal au « 


manchon 


de 


81 
/ 
: 
4 
À 
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cisaillement des arbres, ces derniers étant en acier saire à celui-ci est très faible tant que les gorges sont 


: mi-dur et le manchon en acier À haute résistance couvertes €t la bague intérieure dilatée : elle devient 

- La pression d'huile employée au montage et, par suit plus forte quand les gorges sont découvertes, mais k 
œlle du manchon sur l'arbre est en effet de 12 kg mm’ démontage peut être terminé sans difficulté 
L'interférence peut d'ailleurs se déterminer par mesurag : 

; du diamètre extérieur du manchon avant et après assem Des roulements à rouleaux de grandes dimensions 


. montés sur manchons coniques fendus, sont normalement 
blage. Pour celui correspondant À des arbres de 300 mm 


de diamètre, la différence de diamètre est de l'ordre 
de 0,5 mm. Comme on l'a déjà dit, le manchon pent 


difficiles à démonter, car il faut vaincre les frotrements 


} être monté et démonté autant de fois qu'il est néces Fiu ( Des rou 
saire sans que les conditions d'accouplement changent lements à billes où 
rouleaux montés 
puisque le taux de travail de l'acier du manchon est : be 
toujours bien au-dessous de sa limite élastiqu lindrique peuvent 4 
tre facttement ce 
Un avantage important de la méthode par injection montés par  injec 
d'huile se trouve dans le démontage des roulements à ion  d'huik ef 
fort d'extractuo 
billes et À rouleaux montées à forct Outre | Un ira tant faible. peut être 
vail se trouve considérablement simplifié, La méthode ippliqué sur les ba 
permet de monter des roulements dans des endroits où durs xierieures souvent plus accessibles 


n'y a pas place pour les outils de démontage et 


par suite, de gagner de la place en longueur l'arbre et le manchon et entre celui-ci et le rou 


Une application de ce genre est montre par la lement. La figure 7 illustre la façon dont la méthode par 


hgure 5 où un gros roulement à rouleaux est monts injection est employée dans ce cas. Le manchon est 


mercé de deux trous d'imjection, dont l'un communique 

| 


roulements montés sur un man 


| hon oniqu fendu sont plus rapidement dx 
| { niés «s'il sont prévus pour injection d'huile 
Le manchon est percé de deux trous d'injection 
distinets dont Fun communique ivec une 
\térieurt l'autre avec une gorge 


directement sur une partie conique d'ur brocl di 


gro Dès qu pressiot d'h pratiques dans la partie extérieur 
diamètres des cônes mâle et femelle, le roulement peut ‘ Manchon, l'autre avec une gorge intérieur Les 
être enlevé et l'opération demande quel econdes Jeux gorges s'arrêtent à une petite distance de la fenx 
du manchon. La pression étant appliquée sur les deux 
Le démontage de roulements montés à tor "ut à côtés, le manchon peut être extrait facilement à l'aid 
chaud, sur un arbre cylindrique est égalemer d de écrou destin à cet usage. Le roulement arrièr 
ment facilité par injection d'huile d 'autar | tfort monté sur une partie conique de l'arbre, est extrait 
d'arrachement. fortement réduit peut aux comme on it précédemment 
bagues extérieures, La figure 6 représent i xtra 
non de ce genre. Les gorges de distributi l'hun sont En vue de l'usage de la méthode par injection, les 
situées près de la partie avant des bagues intéi ” parties en contact peuvent être prévues soit cylindriques 
de façon que la pression d'huile se maintienne penda soit coniques. La première solution simplifie l'usinagt 


la plus grande partie du mouvement, La force néces mais ne permet que le démontage par injection, | 


52 
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montage devant se faire à chaud ou à la press M1 Les Le procédé par mmjection à ete utilisé sur une grande 
parties à assembler sont usinées coniques, deux méthodes échelle dans l'équipement des laminoirs récemment ins 
sont possibles : Ou la partie intérieure et la partie exté tallés en Suède. Les joints universels de routes dimen 
rieure de l'assemblage sont usinées Àà des cônes dk sions, en particulier, sont équipés de cette façon. La 2} 
mêmes dimensions ou un mince manchon conique est figure 9 représente un joint d'accouplement d'un la # 
interposé. La méthode à employer peut dépendre de minoir à fil. Le manchon conique intermédiaire sert ne 
nécessités d'emploi ou de possibilités de fabricatiot d'arrêt au roulement qui peut aussi être démonté par 


injection d'huile 


Un autre exemple est l'utilisation de l'injection d'huik 


Exemples d'application 


au vilebrequins pour meurs rx 


Pour démonter les roues et engrenages des essieux présentés par la figure 10, dans une usine danoise 
de matériel ferroviaire, une imposante firme suédois a 


utilise l'injection d'huile. Des expériences ont été faites 


en particulier sur les roues de wagonnets de mines 


Comme on le voit sur la figure 8, la roue est montés 


[ 
| 
Fu Des romes de wa 
gonnets, jadis montées à chaud 
sur l'épieu sont facilement 
dén tées si elles sont pour 
vues d'un manchon interme Frs 10 Un arbre vilebrequin pour moteur marin, prévu pour 
diaire conique l'un trou et injection d'huile, peut être facilement démonté et réassemblié 
d'une gorge pour injecuon pour remplacer les roulements à rouleaux 
Si les roulements à rouleaux doivent être remplacés, le 
vilebrequin peut être facilement démonté ce qui n'est € 
pas le cas lorsque l'assemblage est fait à chaud | 
Dans la fabrication de gros arbres vilebrequins on 
sur un manchon conique intermédiaire. Le montage et éprouve quelquefois des difficultés à aléser coniques : 
le démontage sont simplifiés au point que les chan les joues du maneton. Dans ce cas (fig. 11) la joue est 
: | 
Pré 11 les 
les joues d'un arbre 
\ 14 | 
\ vilebrequin peuven: = + 4 
à, 1 être évilés par l'em 
ploi de manchons in 
termédinires cylin | 
LR ment et coniques in | 
demande de l'extrémité de l'arbre L'assembiage est fait à l'aide 
d'une rondelle poussée par une vis où, pour les très gros arbres 
pa un vérin hydraulique 
alésée cylindrique et le manchon mincœæ intermédiaire 
est ajusté extéreurement glissant juste dans celui-ci et & 
par son 1mérIeur ComIQue Sur partie corre spondante 
Joint universe prevu pour être 
. de l'arbre, Une disposition est prévue pour le démon | 
par inechon ancho onique intermédin) 
re sert d'arrêt au roulement qui peut étre lui-mém tage par injection et le montage est fait à l'aide du 4 
démonté par injection d'huile dispositif goujon et rondelle représenté en traits mixtes + 
ou, dans le cas de très gros arbres, à l’aide d'un 
gements de roues peuvent se faire au fond de la mime vérin hydraulique HE 


avec une immobilisation minimum du matériel Ah : 


"4 
| | ; 
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Alliages d'aluminium pour polissage 
et oxydation anodique ‘” 


Læ polissage électrolytique de l'aluminium ELABORATION ET MISE EN ŒUVRI 
verment méthode de laboratoire, est maintenant utilis DES ALLIAGES BRILLALUMAGS 
dans l'industrie La pureté du métal ne suffit pas pour obtenir le 
tacteurs conditionnant on e deg résultat désir il faut, en outre, remplir un certain 
le poli désiré, la composition des bains et la natur Mmbre de conditions métallurgiques au cours de l'éla 
du métal boration ét de la mise en œuvre de l'alliag En par 
Sur le premier point, remarquons que si le polis uculier, 1} faut que la structure de l'alliage soit par 
sage mécanique peut faire disparaître des dénivella tlaitement homogène, le grain fin et sans orientation 
de surface importantes sans enlèvement d'u préférentielk 


Cpusseur de méta quivalente le poliss tr 
Homogénéité Dans l'état de fonderie, les alliages 
lytique ne peut pas réaliser même performai - 
Brillalumags 3 et 5 contiennent toujours une certain 
Pour faire disparaître les ravures, il faut dissoudre u 
quantité du composé Al, que le corroyage, c'est 
passeur de métal au moins ‘gale à leur profondeur 
transtormation par fuage, lamunage et recuits 
Il n'euiste pas de bain de polissay tandard. 1! 
don faire disparaître, par homogénéisation, Si 
composition et Va marche du bain dépendent d - 
À | ette homogénéisation n'était pas complète, on obser 
verait des accidents à l'oxydation anodiqu non seu 
5 Le conférencier, après avoir précisé les deux fa: 
ement Le compost Mg: doit avoir disparu de la 
+, teurs désignés ci-dessus, en vient au facteur Mmportant 
structure, mais faut, en outre, que le titre en ma 
fait l'objet de sa causer sa net 
| wnésium soit le même en tous les points de l'alliagre 
polir 
à température trop basse, en-dessous d 
+ { | NI 
HOIX D ALTIAGT \ALUMI igne de mise en solution ou avec des retroidissements 
POUR FLECTRON tro lent peuvent conduirs pour le Brillalumag 5 À 
le polissage électrolvtique fait ressort précipitation du composé Al, Mg, I! en résulte 
x 
particularités de La structure Pour évitu d d lors dk iccidents à l'oxydation (maillage Ces acc 
(auts un est ronduit À utiliser duminiun re pur lent e sont pa crandre avec rillalumag 2 
54 \ 9995 ou 99.909 Malheureusement ä res utre en magnésium est suffisamment faible pour 
r. s'il se prête bien au lectrol | st \ précipitatio se produise jamais. Aves 
rès mou et le lit chnols « coessaire de chauffer à une ten 
viques médiocres re supérieure à 270° C et de refroidir rapidement 
Ces considk ithot conduisent don aux s sul 
PARLE A unide en fonderik 
d ar Le 
avec recuns 
î | \ : | Alliage À linesse du grain et texture. Il faut que le gran 
t mation mécanique 
elle ne provoque pas une granulation marqu à 
R kg mm 18 rtact faut, de plus, que la texture ne présent 
ta 
F kg mm trop d'orientanon préférentielle sinot méme 
| 
| H grain fin, des granulations marquées peuvent encor 
Etat | À kg mm ! a, Cette double condinon n'est remplie que si l'on 
oui | Æ ky mn ut des règles tres précises concernant les écrouissages 
ecuits les alllages en métaux purs subissent 
ement Hrossissement €! ortentation pref 
Les I rétile ries 1 Lamun rs Havr par thé Lie des ch recristallisation La cristal 
des alliages aluminium t sation Secondaire Se développe plus facilement qu 
rs. Ce sont des solutions s le ou es iages industriels 
polissage électrolvtm lor bteni texture firm not ul faut 
iracteristhques 
Conférence faite Le 24 ma par M Hu 
300 
\ Antonxs (Seine { lempérature 325 
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Les écroussages 1» tæbles 
très gros n est 
{ Les couts à tro} 

traînent des textures orientées 
«t recommandé de chaufth 
par exempl 

Quand ces alliages seront 

le ta ge us ser ‘ 


{al 


de 


KEGLES 


travai! 


D MPIAN 


wrmation de rayu 


mécanique 


surface, on peut pr 


d'ébaucha gs 


Polissage électrolytique 

iversels On dont dapter 

demat dé « 

1 mérite principa 
d'éliminer la couche dite d 

Et le polissage A1 

qu pour 

lève une couche d net 

ravyurt 

Le poussa! roryty 

LTOSSISSAE 

faut des uns à ! 


Bain 


d 


| mécanique 


{aible pouvoir dissolvant 


D Oxydation anodique 
| 
olissag lectrol 
dans des bains d ro!yQque 
nwenables de densité 
xvdation anodique dom 
| léc ol 
fjatement transparente et 
ur emboutissag 


\ la surfact p lie 


on emphont 


Elle suit immédiatement 
Conduite dans des : 
le courant et de temperatun 
“ une pellicule d'alumine par 


K 


APPLICATIONS INDUSTRIELLES 
rs BRIITALUMAGS 
le conférencier à présent des d'obyets 
de en Brilialumag polis et oxydés anodiquement, 1615 que 
«1 tr 1 > 
l'autres détaut Pour porte-mines, Corps de stvlos agrates de stvlos, et 
s matrices chro L'aspect impeccable des pièces présentées laisse pr 
Ant oir un développement considérable des usages de ces 
ponssage mecs illiages dans le domaine de la décoration fume où 
n'existe pas de bains Les surfaces réfléchissantes des petites pièces d'ex 
cllente présentation dans cycle, l'automobile, soi 
Li sitions Au (VIA d 
: La possibilité de teinter la pellicule en couleur ot 
est 
ton argenté augmente l'attrait de cette 
nerturbée par l'usi 
brication 
d souvenir aus 
La tenue à l'usage des objets est xcetlent la 
faut que le bain 
wtace métallique polie est protégée par pellicul 
profondeur 
l'alumine aussi dure que corindon, d'une épaisseur 
le 10 à 12 microns. Si l'on pense qu la pellicule d'or 
d'une dorure électrolytique n'est que de 1 micro! m 
morend facthement bonne tenue du Brillalumag 
u QU 


B 


Décapage et décalaminage à l'hydrure de sodium 


décapa 


le 
illiages 1! \ 
dans d soud 
Du Pont de Nem 
lécapagt La 
d'hydrogèi 
sodium fond 


+ 
A 


1 


t de 1 


fondue. maintenu à 370° et ) à 

d lin d'hvdrure de sodium 
dium. dissous à La figure 1 montre le schéma de la cu il, et 
Cond C'es est la partie dans laquelle on immergera les pièces 
Socit décaper B est un compartiment latéral term et 
haut par un couvercle, et ouvert on bas, dans lequel 
on met des pains de sodium : 7 est le tube amerant 
hvdrogène dans le sodium tondu. L'hydrure de sodium 
d l'hydrure jun dissout dans la soudk fondue d H dans 

de var en dessous du mnpartiment 

Chauflage du bain Le bain est chaufié à 370"! 
t maintenu ensure temper iture par !ui 
autre des movens Suivants électrodes plomgeantes 
recevant du courant à faible tension, où Ie résistances 
électriques immergées, ou bien Tubes adiants au gaz 
un à l'huile lourde bien, enfin. chauffage exterieur 

gaz ou électriqu 
Métaux ou alliages auxquels le pro édé est aprlicable 
Ce sont notamment les aciers ordinaires et alliés 
mmiques midi les aciers à outils À coupe rapidk les aciers inoxydables 
lécapa gt msis les stellites le cmvr nick | ke chromn les métaux 

de soud précieux et leurs alliages 


à 
conduisent à des alors des bains à 
| 
ALLIA 
éviter la CS 
l'emboutissage il <<; 
mées, pour |'usinags il 
l'état de la 
4 
| 
| 
] 
3 
scule e décal : 
métaux et da 
faible ter 
méric= 11 
sodiurr 
im coura envo 
crs 
m. Ce compost 1A! 
T 
" 
1 
| 
1 4 
les | plus « 
ons réaliser dustriellement 
ent à plonger les pièces à traiter dans 
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Métaux et alliages auxquels le procédé ne s'aprliqu in bain de neutralisation pour étre sûr d'enlever toute 
pas Ce sont notamment : l'aluminium, le mage acidité de la surface des pièces, et enfin d'un rinçage à 
sium, le zinc, le cadmium, le plomb étau t leurs l'eau chaude et à l'eau froide 
alliages 

Hode d'action L'hydrure de sodium réduit les 

Durée d'immersion pour obtenif le décapaga oxydes en métal et en sous-oxydes, qui tombent dans 
Quelques secondes seulement pour de petites pièces ce fond du bac sous forme de boues 
eu oxydées ; une trentaine de minutes pour de grosses 7 
l’hénomène très important L'hydrure de sodium 
pièces très oxydées ; pour beaucoup de pièces moyennes 

) n'attaque pas le métal sous-jacent l'action décapante 
et movennement oxydées, durée de huit à vingt 
s'arrête donc d'ell: même après disparition de l'oxyde 

Opérations avant déa En général, aucura 

péralion lécapax: l’roduction dé l'hydrogène L'hydrogène destiné à 
opération préalable ; on immerge directement les pièces 
tormer l'hydrure de sodium peut être fourni par ur 
dans le bain de soude, n'y à que dans le cas dk 
routeille de ce gaz, mais on peut aussi s'adresser À un 
tres rasses uun dégraissage sera 
prés KTAISSAGE proala mélange d'hydrogène et d'azote produit par un chauf 
ssaire fage de gaz ammoniac à 5401 en présence d'un 

Lavage après décapage Il se fait immédiatement  Caltalyseur (Craquage 
après le décapage, dans de l'eau froide courat 
p page « : Avantages du procédé Les avantages sont notam 
oxydes éclatent et se détachent de la surface des pièces k 
e - ment la rapidité du décapage, et par conséquent sa 
S'il restait quelques pellicules, on achèverait leur él | 

grande production, et la simplicité de l'installatim 
mination par une plongée dans de l'eau acidulée, suivu 
necessaire 
d'un lavage à l'eau courante, puis d'un rinçage dans r 2 


Aciers pour matrices 


Les aciers à coupe rapide ordinaires peuvent être Les aciers rapides indiqués au tableau [1 sont utilisés 
utilisés pour les matrices de formage des aciers inoxy pour la fabrication des matrices d'emboutissage et d 
dables, après certaines modification telles que des char perçage. La dureté au rouge due au cobalt n'est pas 
gements dans les traitements thermiques 
cementation lABLEAU [1 ACIERS COUPE RAPIDI 


POUkK IUTILS D EMBOUTISSAGI 
Le tableau 1 indique des types d'aciers pour le tra 
D'ACIFRS INOXYDABLFS AUSTÉNITIQUES 
vail à froid. Le type / est le plus largement utilis 


ACIERS RECOMMANDÉS 
FORMAGE A FROID 
ACIERS INOXYDABI 


ABLEAU 
POUR 
DES 


0,95 


0.95 


écessaire pour l'embonutissage, mais la teneur en vana 


2,25 | 0,25 | 0.30 | « ) Huile 
| dium est très intéressante car elle augmente la résistance 
Î 1.50 | 0,30 0.29 ! 1200! 08 a( 
| | | | | Les types € et ont une graude dureté «et 
jue AaCIETS à haute teneur en Carbon 
et chrome 
en particulier pour les pièces de grandes dimensior 
et de formes compliquées Le type 4 mpant à l'air Les traitements de surface ne sont pas recommandés 
11 
a une plus grande dureté que les aciers 4, mais une cémentation à basse tempe 
résistance à l'usure est fonction d \ teneur en Cal rature augmente la résistance à l'usure du type f et 
et l'acier à 5 % Cr. trempant À l'air, résiste mieux wrmet d'en faire d'excellentes matrices À ébaucher et 


percer les aciers austénitiques 


les aciers trempant à l'huile, mais mon 
les aciers à haute teneur en carbone et en chrome FR 


56 
ACIEN CES Mn W C1 \ Mo Co 4 
a 0,75 | 0,30 | 0.20 1.80 4.00 1.00 
h 0,80 | 0.30 | 0,25: 5,75 4.00 | 1,50 |! 450 
| | | | | 
ACIER! ( | Si Mn ! W |! Ci \ M rem} 0,8 | 0 | 0,20 4,25 | 2,00 | 8.25 
—!— | —|— | 75104 0,25 1,50! 4,00 1,00 ; 8,50 
a | 0,25 | 1.60 | | | 
| | 1,25 | 0,30 | 0,25 5,50! 4,50 | 4,00 4,50 
b | 0,25 | 1 20 050 | 0.50! 0 Huile | 
| | | 4 1,50 | 0,25 | 0.25 112,50: 4,75 | 5,00 5,00 ; 
€ 1,20 } 0,25 | 0,25 1,50 | 0.70!0 Huile 
| 
d 1,00 0 | | o 30! 100! 
| D 
| 
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TYPE 12RET1I5R 


d'autre part, pour admettre sans modi 


fhications les améliorations à venir 


cœrnant les vitesses de coux t les 


puussances à mettre en peu. & est um 


raboteuse de type classique à deux 


montants pouvant recevoir deux port 


outils de traverse et deux porte-outils 
de montant : elle admet de 1,250 à 


1,500 m entre montants, et sa cou 
peut aller de 4 à 8 mètres. Elle est 
prévue pour pouvoir travailler en tra 


seuse genre raboteuse, les porte outils 


de rabotage étant alors remplacés ,pai 


des têtes de fraisage autonomes avet 
idjonction d'un dispositif d'avance 
lentes de la tabl dans ce dermet 
cas, il est possible de passer rapidk 


ment des opérations de fraisage aux 


opérations de rabotage, Cette 
teuse a une travers mobil t des 
porte outils spécialement étudiés pour Fu 


le travail normal dans les deux sens 


L 
Elle est fournie normalement avec un 


fonte 


et de retour variabhk 


LES MACHINES QU'IL FAUT CONNAITRE 


NOUVELLE RABOTEUSE C.Ss. P. 


Cette machine moderne (fig. 1) est le typx 
chines prévues, d'une part, avec des dispositifs dk 
mande à variation continue de vitesses et d'avances 


commande Ward-Léonard permettant des vitesses d'aller 


56 \ 
\ 
D 
\ 
à Fu 
è ol de copeaux 

« \ ble chargée à 8 tmn 
$ \ nes. Moteur 

32 fonte À à 
outils 
2” — 

16 


maniere 


120 mètres par minute. En fonction des travaux 


cutés, la commande est assurée par un moteur de 
35 ou de 70 ch ; ce moteur est à flasque bride, encastré 
dans l'un des montants, de manière à éviter tout risque 
de vibrations maisibles, freinage très énergique et 
le renversement de marche de précision s'effectuent 
sur une très faible course Les possibilités sont indi 


d'ensemble de In raboteuse modèle 12 6 toourse m Poids 


quées en sections de copeaux sur la figure 2. Par 
ailleurs, la société G.S.P. met actuellement au point 
avec le concours de spécialistes de l'électronique, une 
commande électronique de la table possédant les carat 
lérnisuiques suivantes 

a) Vitesses d'aller et de retour réglables indépendam 
ment d'une façon continue de 4 À 190 m/mn 

b) Fonctionnement à puissance constante 70 ch, de 
190 mètres par minute à 50 mètres par minute, puis 
fonctionnement à couple constant pour les vitesses infé 
neures à 50 mètres par minute 

c) Course de freinage pour le renversement de marche 
de la table encore plus faible que dans le cas du 
groupe Ward-Léonard 

d) Rendement de l'ensemble nettement amélioré, pro 
bablement d'au moins 20 

Le redresseur utilisé est une ampoule de mercure à 
cathode froide -à grilles commandées : il est alimenté 
par un transformateur qui peut être branché indiffé 


volts 


remment sur un réseau à 220 ou 380 


Par suite de l'augmentation continuelle de puissance 
ibsorbée par les outils, une nouvelle tendance se ma 


nifeste : l'implantation dans les ateliers mêmes de postes 


de transformation nombreux et de faible puissance afin 
d'éviter les longues canalisations de grosses sctions et 


1% 
12% 
= = 
ma 
et 
| 
- 4 
| 
74 
4 
| 
| 
d'u de 6 à 
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nur suite, chutes de tensron t pet ar règne pas de pression dans les réservoirs d'huil 
si cette tendance se confirn La avenir, À de es extrémit sont à l'atmosphère les bassins 
“ra très facile d'utiliser it le ce t mateurs d ssagt tués sous les glissières males sont rem 
pour nter redresseur d iu dépar simplement par gravité sous tres faible 
redresseur du groupe de raboteus gt urrant hauteur de vute 
peut-être permettre également une Le wrofil de ces bassins a été déterminé afin qu ur 
réseau lors du renversement de d'obtenir fils d'huile continu et d'épaisseur calculée pour um 
: un meilleur rendement et ut course de freinage plus hars donnée se forme entre les deux parties frot 
ë réduite tante lorsque le mouvement dé déplacement se pro 
du La dista des bassins est telle qu'il n'y à pas 
| De parcilles vitesses de coupe, et pa nséquent de unture du film 
déplacement de la table et d la Jon \fin d'évit jue frac hine puisst fonctionner acci 
tal peut atteindre 20 posent deux dentellement sans graissage, la pompe est commandé 
us : celui du graissage des glissières en rapport direct en même temps que le groupe d'alimentation du moteur 
vec les possibilités de déformation de la tal t | de sil" dispositif de contrôle électrique me 
de la décélération du freinage lors d eNVErSEMEN  ern e fonctionnement des organes de commande d 
de marche, ainsi que celui de l'accélératior rs d table que rsque la pression d'huile est suffisant 
départ 
pro imente es issins dk repartitio 
: La table doit donc être très rigide d'ou ui rar 
hauteur et une forme en Cassol lan crémaitiét qui dont | table da tonnes lancée à 150 metres minut 
3 upporter des efforts « masidérables est en acier spécial et cprésente une e de 125 000 kilogrammètres. 
denture oblique afin d'obtet me parfait mtinuit del du dispositif sde contrôle électriqu de renver 
d'engrènement l'angle de pression a été détermi «Tr de marc est donc indispensable d'avon 
pécialement afin d'éviter tout risqu le soulèven culement e sécurité en fin d urs issur 
de la table. Le frottement de cette très lourde 3 if \ “ ch ntacts électriques: mais également un 
bâti st déplaçant à tres iq | igissant cas dk non mcti mn 
juer plu d'une détérioration rapid nent de e qui peut partait ment arriver 
ne importante déformation dk tab (ten tamment « is de coupure de courant à l'instant 
Un graissage abondant, même ave d'hu 1 de marche Un dispositit de treimag 
utfhirant pas ibsorbet les ries ‘ Li ne alors dès qui maillèr 
Dons certaines machine trangèn juitt \ roue entraîneus il est progressil 
sa til iffisamment énergique pour arrêter la table après 
faible cours: cvitant ainsi tout risque d'accident 
dispositif de fixation permet figure 4 donm riation de l'effort de freimag 
déformati Ù fonction dk \ course. En abscisses, les courses en 
: olée thermiquement d 
le | 
hissière par tir 


purateur 


à compenser 
inalisatiot dues à 
déb 


X 


glissièt 


rs d'huile qui se rem 


bâti 


| 
ri 
>)” 
‘ che en mullimetres iTcourus par la 
ctio ch itesst d dépla 
Les le de ! | mètres minute iu moment | 
dispositif de sécurité de fin de cours | 
| 
sus | alimentati es t données pou le harges de 2 à | 
du figur es charges com nant ids de la tabl 
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poids des pièces 


pour 20 tonnes 4 


qu 
metres 
sur 


mu 


On peut d'ailleurs « 
l'effort d 


partit d'un 


tale dk trei 


phique a 


trop considérables 


La traverse mobile 


dant de déplacement ve 


»bserver 


nage visible sur Île 
espace parcouru dk 


1 


itomatIqu 


100 à 110 millimètres, et qui constitiw 

1bsolue peut être reportée à partir d'ur sp 
supérieur dans le cas d'une table très lourden 
et fonctionnant à grande vitesse, afin d'évin 


" SIM 


ue l'augmentation 


premier 


ordr 


gra 


d 


sécurit 


charg: 


dittérentre! if1 Ag1 


montants 


La déplaceme 


nine  automatiqueme 
grâce à un dispositif « 
à toutes les nositions 


glissière rapport à 


pat 


< pa 


metre 


cttet 
rve! 


Ent chaque porte outil est absolument indépendan 


etre régle d'ur ôt de l'autre de ln travers 


Le fait d'avon adopti des avancrs indépendantes 


aleur pou Cha de ces port 
rire extrêmement CAT dans In ma 
orité des cas, et lorsque la machine est équipée de plus 
d'u porte outil ravaux cflectués sumultancment 
mposent des avances différentes la produetio est 


dans ce cas, très améliorée 


Cette commande ge 
travail de 0.2 à 3 nm qui 


7 Vue du porteotii sur montant de droite 


impossibles à réaliser. Les deux porte-outils de mor 


tants possèdent leur propre tableau de contrôle, Le nr 


re fin à la main est possible à chaque extrémit 


des 


tudiés 


de la traverse grâce à vermiers. La maniabilité dk 


machine à été très nombre et la position 


l'ouvrier à le minimum d 


des 


vestes et de 


commandes sont tels qu 


déplacements à effectuer, quel que soit 
place sut 


d'aller 
genre d Avancors 


mode opératoire, Un pupitre de commandée 


le côté droit de la machine contrôle les vitesses 


et de retour de la table et kctionne le 


t le relevage des porte-outils dans le cas de rabotag 


simple et de rabotage aller et retour 


Entu boite aladeust bouton poussot sus 
rendue à une potence orientabl permet, quel que soit 
l'emplacement dé l'ouvrier, la mmmande à distan 
du déplacement de la traverse mobil du déplacement 
de la table dans les deux sens pour le réglage de la 
course, pour le départ et urrét de La marche continu 
et le coup par coup, pour le réglage des outils, enfin 

irrêt général instantané de toute la machine 

Les figures 6 et 7 sont deux vues de détail d la 


machine 


et le CR) Voit QUE : 
|. manute, sol mètres, se | 
| | 
x 
ueu le freinage dt 
table « fonction d contin des avai 
viesse el de permet d'effectuer | 
re tot 
= des A inde av arm Jusqu 
| 
| 
À - i 
D” + # 
teur de 
part dnute 14 blocag A 
| 
d némre 
ectrique permettant de cons 
irallélisme parfait dk 
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OUTILS ET OUTILLAGES 


MANDRINS PINCE-BARRES Vitesse L'emploi de l'air comprimé permet la 
A SERRAGE PNEUMATIQUE nmnmande de serrage au pied ou même par came 


e qui laisse la liberté 
\ Redmer  yareur, évitant ainsi la fatigue du serrage et desserrage 
t un gain de temps représentant souvemt 


de ses deux mains à l'opé 


Les mandrins pince barres pneumatiques du 
Air Devices sont conçus pour réduire 
les temps de montage de mèces rondes, carrées où hexa du temps de monrage 
onales dans les opérations d'usinage les plus diverses à 
8 Fconomie La faible consommation d'air com 
dans tous les cas où la piece à subit pas 
primé et la simplicité de conception de l'appareil éli 


issonnement de pièces de rechange coû 


de rotation : 
| appro 


Précision L'emploi des pinces Brown and Shar) eu réduisænt 
les d 


h pince fixe et collet mobile élimine | 


variations dans le centrage et le réglage 


les frais d'entretien au minimum 


n profondeur DESCRIPTION DE L'APPAREI 

corps de l'appareil est en une seule pièce coulée 
reilles permettant une fixation commodk 
machines. Il présente une protubé 


de la semell d'une part le 


t d'autre part le logement pour la 


quatre 
s tables de 
chaque extreme 


rapports ‘ 

let La semelle évidée permet de loger 

transmission articulé, qui reçoit l'impul 

sion piston à ide d'un doigt de pression et k 
transmet pal autre extremte terminée en tourt hette, 


u collet de la pince, provoquant ainsi le serrage 


1 Fr, 2 Perçage de petit diametre 

appareil est monté sur s lta ol Cet exemple fait ressortir l'utilité des rainures latérales 
de soufflage du cat miées tilisées ici pour porter le guide-foret. Noter ‘la position 
par came monter sur l'arbre 
La première came et la valve cort 
serrage pendant 1x descente, el lu 
à air comprime lors cle 
à l'operater 


rlicale die ipparetl 


vis Liver contre ecrou 


comme une butée pour Île 


la piece placée au milieu de la 
thode supprime un mouvement 


uméliore produation 
ouverture de la 


igit sur levier 


qui pourraient exister avec des pinces mobiles, 4 et changement de pinces s'effec 
raison de légères différences de diametre I t ( nst n dévissant et en revissant 


à usiner le chapeau 
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La partie recevant la pince n'a pas de fond, ce qui 
permet un mnettovage très facile. ! butée de fond 
réglable permet d'engager la pièce dans la par à 
La longueur désirée ce rcglage étant effectue 
imis pour toutes pour la série à usiner 

Par ailleurs, cette butée de fond peut contenir un 
dispositif d'injection d'air comprime »Mmmandé en même 


temps que le desserrage et permettant CVACUAUON ra 


pide des copeaux ou particules ou même l'arrosage des 
Ce dispositif est jumelé avec un jet d'air 


de l'extérieur 


meces com 


soufflant 


primé 


Fo 3 ge dinures 
Cet exemple met er possibilité de monter 
l'appareil sur une table de fraisage Dans ce ons. ln com 
mande automatique des valves peut être réalisée par ca 
mes disposées le long de la tab 


Deux rainures ménagées de chaque côt au 


la pince, permettent de fixer dispositif de soufflage 
et tout dispositif de montage, tel que guide-foret pour 
les perçages de petit diamètre Mar exemple 

Des vis de blocage sont prévues dans les flancs des 


rainures. 


tuyau 


L'admission de l'air comprimé se fait par un 


souple en caoutchouc, ce qui permet de placer l'appareil 


sur une table mobile, telle que celle de fraiseuse, recti 


Cette admission est réglée normalement 


fieuse, etc 


par un bloc-valve pédale placé dans le circuit et com 


mandé au pied. Toutefois, la valve existe sans pédal 


ce qui permet sa commande par cames montées sur 


un arbre de la machine ou le long de la tabl 


mis dans n'importe quelle posi 


L'appareil peut être 


non de 

Ces appareils existent en 
jusqu'à 100 run de diamètre 
de 5 à 7 


l'horizontale À la verticak 


plusieurs modèles et peu 


vent admettre des pièces 


Ils fonctionnent sous pression kg cm° 


APPLICATIONS 


Les applications de ces appareils sont extrêmement 
variées fraisage, perçage, taraudage, filetage, recti 
fiage, assemblage, etc Les figures 1, 2 et 3 montrent 


quelques unes de ces applications 
En dehors de 
Devices 


aux mêmes 


la Redmer Air 
qui répond 


ces appareils standards 
également un appareil 
mais qui est également diviseur 


pièce. La divi 


construit 
principes 


l'ensemble collet, pinces 


par rotation de 


sion est réalisée par des têtes amovibles et l'appareil 


normal peut réaliser jusqu'à douze divisions par rota 


ion complète 


Le système de rotation par levier et cran d'arrêt est 


extrêmement rapide, précis, et évite les erreurs pouvant 


survenir avex les diviseurs U 


Let appare il tonctronne sous une pression 


3 kg'em* seulement et admet des pièces jusqu'à 50 mm 


de 


diamètre 


NOUVEAU TYPE D'OUTIL A PROFIL 
CONSTANT CIRCULAIRE (') 


circulaires ou 


molettes 


Les outils à profil constant 


de forme (fig. 1: ont leur périphéris suivant la 


forme des méces quon veut obtenir 


Outil à profil constant 


Leur emploi est très répandu, surtout sur les tours 


revolvers et les tours automatiques, Leur affütage s'opère 


(1) Die Technik, juillet 1949 
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il 


profil étan 


par simple meulage de La la d'attaque, 1! 
miser vé intat ju'à ré d 


sure ra des nat et A d 

et ch changements 
L'empl d'outi irculasre lame | 

carbure ou en acier rapid péri 


ar entor 


Ces 


circulafre 


exemple 
[REL hants 


Dar 5 


mandrit 


pas 


lle facilité peut casser n foret à 


sidérablement la fréquence et la 


ts et des réglag s 


travail. Les raisons en sont di 


vu broche dk ur M 
riquement hétérogénént de la ma 
vibrations. Mauvaise evacua 


\oement à la 


tous «4 


et du vrofil constant 


Desont 


Outil ! 


lames 
on dispose d'une rés dk 
ame SUCCESSIVEMENT « de tra 
imple rotation de 


LAMES BRASEI 


ue 
du 


rAval 
de l'al 
ntrepx ‘ 
rets (1 
MEL" 


\ distance a ne soit pas inférieure à a 


exécuté sur un tour 


diamètre 


siner Si 


il 


supprimet 


br 


du téton cass \près fixation de la 


d'entonnour 


jui peut exister entre la broche 


est recommandé de n'employer qu 


avec un téton assez court cChaqu 


le permet, S1 toutefois | toret à 
y a impossibilité de l'extraire par 


pincettes etc on peut utiliser 


n usagt 


oret 


table de la perceuse, on fait un 


oret affüte 
teséquili- 


si faut permet avec facilité l'extrac 
ceritret ittute suivant 
e de supprimer le déséquilibrag 
Sur ce foret, la fente est 


‘ \ tronconner souven appel 


| 
À 40 
ré des changer 
E. B 
Ces outils ont nu 
tante entra nutitisé 
| EXTRACTION DE FORETS A CENTRER () 
sait avec 
en cours de 
concel 
COpAaux ets 
gardant le intages di til \ 
À « 
entret qu 1 
{ \ 
| Me es moyens habituels 
Ce 
T— outil suivant 
sorte 
Suivant les o! peut vutils dk 
\ gauche \ffüutage d'un 
- foret casse 
= est prudent de retenir les lam vendant le façon à 
ge de ja "rom 
$ rasage, par des charbons cylindriqu / cés da 
} 
LaMES ENFONCFI \ \ 
L'ajustement dk élan 
; de 1 ec les rainur ond lu cor] 
Î ivant 
broch ( 
les lames e ch 
Les dc ch d neule caout hou 
orps en aci ndu au ca insi 
vrande économnm de méta we d lit | 
rieure dont em torrmm vol Octerr W hinenmarEf. 1% mai 1949 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


bien nous envoyer Les procédés et l'ours de mains qu'ils auront 


Vous demandons à tous nos lecteu "oulotr 
crées et 
Fnvoyez-nous les Recette pratiqu qu ur cu l'occasion de mettre en œuvre. Vous rendrez servi 4 
tous et vous vous rendrez serv tan! ainsi d'autres abonnés à nous taire na ir Hution 
d'autres problèmu de fabrication 4 11 re tour latre votre profit 
Ve soyez pas jaloux de 1 documentations et d s'agit Là d'une œuvre de mutualité 


téchnique qui sera précieuse à tou 


TAILLAGE D'UNE VIS CYLINDRIQUE 
A PAS DÉCROISSANT a 


Vous publions ci-dessous deux réponses à la questis 
suivante, posée par un de nos lecteur peu 
Pourrait-on me préciser de quel facon d 
ailler une vis cylindriqu mas déer sant s'ag lace, On peut, d'ailleur taire ainsi s mode 
bhoudineuse, La vis a Les dimensions suivant 
Diamètre extérieur 10 la variation du pa peut souffrir quelque 
Longueur taillée 500 mr ilanté, le dévelo pement à nilable à un ri 
Pas au départ 50 mn le droites dont imciinaison € est mstante durant n LA 
Pas à l'extrémite 35 mn (a d rdre de la longueur d'une 4 
Projonde ur filet 10 mr rconterence n pourra tailler des lément | 
Largeur du 6 mn 15 qu mettra bout à pour constituer 
Largeur du creux »)-0 a 156 v1 à pa herchées 
le crois savoir que ces vis peuvent se tail un dèle de fonder: 
fraiseuse sans reproducteur direct 


solution 


moins d'utilis ecprod ‘ deti par «tu 


de 
La fabrication d'un modèk le tondk 
elle vis n'est même possible q pa 
ique et non mécanique. cla ud S 1 existe pas de dispositif courant pou 
d'ur développement du vlindre ext hrectement des vis À pas variable on peut néanmoit 
\ tracé deux courbes parallèles { usta imaginer iuelqu ns tels qu celui-ci 


frais 


port 


+ +4 Schéma 

+ , deplacement 
Lalla ge des 


pas variable 


Rotation 
constante 


\ pas variale dk procéd lo pout 
ir des ressorts spéciaux en guidat ent nent 
. 
convenablement 


Question p 154 
nés s° documenter 2 solution Nous ne crovons pas il soit 


de faire pas 1riabl en questiol sur ‘Um fraises 


4 
Fu 
fonder 
déplac ms) d'u evier et d'u 0 
essort de rappel, où mieux rotuk ivant la figur CEA 
En enroulant le dévelonven 
\ lo es 
le papier sur le cylmdr mnstituant le modèl x 


sans dispositif spécial de reproduction, et © dernier sera 


CoUteux 


Nous proposons de construire l'appareil suivant, adap 
table à une fraiseuse universelle Graffenstaden G U 2, 
et reproduit à peu près à l'échelle 1/10 dans la figure 4 


La Mac 


chgrenages 
42,5 
par 


vis de la table 


moyen dk man. La 


est 


nant le pas 
mouvement 
cannelé à la 5, 
fausse table mobile C, 
même temps la 
peut coulisser sur 
rallèlement à la 


transmis un arDre 


poupres sur La 


qui porte en + 
contre-pointe À), et 
une semelle Æ, pa 


table de la machine 


La vis est montée entre la poupée Z G 
D, et 


lunettes 


et la supportée dk 4 
La 


A attaque en même temps  }/ 


contre pointe 
par quelques 
à engrenages j 
un arbre #, qui fait tourner un plateau , Le-t4 
qui une came à 
l'intermédiaire / À 

table C rappelée contre la 

ressort À. 


plus boite 


circulaire 
par 
La 


porte 


igissant du galet 
sur la 
came par le 
boîte À 


Celle-ci 


montera dans la 
de La 
Dans la 


Dans notre cas particulier, on 


un pas de 42,5 mm 
500/42,5 11,8 


la course, la fausse 


vis Aura 
de 


dans le 


pas 
filets 


table se 


prermert 
déplacera mêrne 
machune, allongera le 


moitie de la 


table de la 
deuxième 


sens que la qui 


pas dans la came, elle 5 


déplacera en sens réduira le pas. La 


profil de la 


oppose, ce qui 


came sera à déterminer en conséquence ; sa 


09 9 


course Sera de 22,2 mm environ 

Comme on le voit, 1l n'a pas été possible d'éviter une 
came, mais celle-ci est de faible course 

La fraise molette sera inclinée à angle moven Il 
y aura donc une interférence qu produira une déforma 
tion du profil aux deux extrémités Je pense qu'elle 
est sans Il faudra aturellement tailber 
flanc par flanc, car la largeur du vide est variable 


MACHINES A SCIER ALTERNATIVES : 


Il existe plusieurs types de machines à scier ait 
nanves dont La disposition est la suivante L« 
de la scie est actionné par un plateau manivelle dk 
ravon calé sur l'arbre et une petit elle de 
longueur (fig. 1 Il se déplace « oulissat 
sur un levier aOb pivotant librement autour de (© La 
med de bielle « se déplace sur une parallèle cd à Oa 
Les positions extrêmes sont données par l'intersecti n 
de cette parallèle avec deux circonférences de rayons 


Les positions correspondantes du ma 


mn 


r «t r 
neton sont m et n 
au retour en arrièpe de la scie 


L'arc inférieur correspond 


La descente de la sci 


Réponse à la question 701% parue sous la Rubrique 
Nos abonnés se documentent entre eux La flratigæe des In 
tustries Mécanigæes, XXXII n juillet 1949 p 
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€t sa pression sur la pièoe sont obtenues automatique 
ment par le poids du porte-scie surmonté d'une charg 
additionnelle P. Un contrepoids p qu'on peut déplacer 
bras de levier Ob permet de régler 


l'opération est terminée, l'extré 


à volonté sur le 


cette pression. Lorsque 


D 
LE, 
| 
T1 +” 
AR 
de là 
F frasense 
| 
‘ Fic 4 Schéma de 
= | l'appareil proposé, 
dapuable à une fraisen 
se Graffenstaden G U? 
mité de la scie vient reposer sur une butée réglable et peut 


prévenant ainsi 
la barre 


en même ictionner une sonnerk 
l'ouvrier qu'il y à lieu de 
Pour ménager la scie et empêcher les dents de frotter 


pendant son retour en arrière, 


temps 


débrayer pour retirer 


de l'entaille 


fond 


sur le 


Fic 1 Schéma du mécanisme 

il faudrait la soulever légèrement. Pour une incli 
naison donnée de on pourrait parvenir au m)yen 
d'un levier actionné par une came mais en raison 
de l'inchination variable de chaque tour et du déplacement 
des ints #2 et # qui en résulte, aucune disposition pra 
tique n'a pu être réalisé pour ce genre de machines 

en est autrement pour la scie Wafios (!) dont k 
fût, au lieu de pivoter, se déplace verticalement. Elle est 
commandée par un levier à coulisse Àà retour rapide 


comme pour les étaux limeurs et on peut ainsi augmen 


ter la production de 25 La scie se déplace horizon 
talement dans un châssis qui descend entre deux glis 
sières au lieu de pivoter. L'avance est commandée par 


soulevée automatiquement de 
retour en arrière 


un ressort et la scie est 


quelques mm pendant son 


XV, n° 4 (juillet 


1) La Pratique des Industries Mécaniques, 1 
1932) p. 141 
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machine mobile 


Econo 
naire 


No 


2 mm depuis 1 


combinabie 


POTTERAT 


Nouvelle révolution dans l'art d'affûter et de polir les outils 
en métaux extra-durs : 


onsidér 


elle machines 


Pour toutes nos machines ciassiques : 


tiques rontaux et verticaux sur chariots 

\ bilk étanches de haute précision Nouveaux moteurs électni 
A! ro cents mi graissage Nouvelles machines affüter Îles 

fraises, les torets, ete, et STOCK considérable de meules CARBORODIA 

Ve Nour, Blan Rouge. Seul fabricant 


POTTERAT Ingénieur Constructeur, Av. Victor-Hugo, 197, Aubervilliers-Poris 


Atelier Magasins 
Avenue Iu Présiden 
bervilliers 
nl Machine à affüte, semi-automatique N' La prenmère et ! 
176-2, à 2 ou à 3 meules indépendantes 
pour outils, forets. fraises, 


de la machine-outil fixe à l'outil- 
universel à billes. 


d'outils le meules, de temps et rendement 


h affôüter à 2 et à 5 meules indépen 


156 


semi-automatiques 


AN et avec tables à billes à butérs automatiques 


ux pour outils 24 mm depuis 128.000 Frs et 


92.000 Frs. Livrables également en 4%. 64 et 96 mm 


véritabl 


2 meules, plate et lapidatre, pour 


noureaux 


h bulles 


dispositits sermi 
Nouveaux rou 


et k 
Au 


Anatole-F rance 1à 
de l'Hôtel-de- Ville 


permanente Bd 
à 0, à proximite 


Exposinon 
t Roosevelt, 2 


plus importante Maison du monde pour ces spécialités 


lans principaux 


les pa; industriels 
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AUTO LUBRIFIANTES 


"METAFRAM" 


BRONZE 


Fabrication Usine à 
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-SÉCURITÉ DE MARCHE 
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- SOUPLESSE DE FONCTIONNEMENT 
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Bibliographie (suite ) local, c'est dire doit intéresser tous (Chimie nucléaire, par Henaullt, 

les électriciens familiarisés avec l'équi- Lauréat de l'Institut, Maitre de con 

: pement électrique classique férences de chinue théorique à l'E 

Les essais que Von rencontre le plus demie d On 
couramment sont seuls traités ; Fraite de a na ile 

cacerne aise € 


les sont rappelées dés le début Chimiste-Cons | ne d 
mie des Sciences, 1 volume de 20 


Let ouvrage est complété par divers 16 x ? 
renseignements relatifs dérange Prix Dunod. édite pages (16x25), avec 46 tigures et 1 
ments qui surviennent aux machines planche en couleurs hors texte, Prix 
élec triques ainsi que par diverses Let ouvrage été « it afin d'aider 1 180 fr Dunod. éditeur! 

et calculs galvanoplastie deveni une selence, 

à L'auteur v à condensé vingt unnées fin d'essayer de la débarrasser de tout M René Renault qui avait déjà con- 
d'expérience professionnelle. H est nrri von côté de recettes empiriques, afin di sacré à l'atomistique et à la chimie gé- 
vé à rédiger un ouvrage concis, facile à montrer que « les faits dont elle s'x nérale un ouvrage préfacé par Mme Jo- 
re, grâce à de nombreux schémas de upe sont liés entre eux par certaines liot-Curie, présente aujourd'hui un nou- 
montage, et de tableaux relations constantes qui ont été décou veau livre traitant cette fois de la chi- 

vertes et qui s'appellent des lois ». C'est mie nucléaire. 
Les petites turbines cel « 
r Menrv dire que cel ouvrage a été écrit, avant s'agit là d'une chimie nouvelle, fil- 
tout, pour les ingénieurs qui, de piu le de la découverte de Becquerel et des 
hieur L en plus nombreux up le gui Curie, qui arrive aujourd'hui au stade 
Lauréat de l'institut, volume de vanopli industriel sans cesser d'être l'objet des 
pages (14x22; avec figure Prix Le bon accueil fait à première édi études les plus curieuses et les plus 
360 fr. Girardot et th dt on n incité à présenter cette deuxi profondes de la Physique pure. L'objet 
Le me édition. Presque tous les chapitres du présent ouvrage est de permettre aux 
té remaniés et mis à jour. Cetts lecteurs d'en aborder la connaissance à 
électrique, à remis en question le pro 
dllsne de lo séuiilisntion des 4 deuxième édition tient done compte des partir des principes qui l'ont établie et 
dont Colles * résuriats obtenus aux Etats-Unis et des découvertes successives qu depuis 
- lont nous n'avons eu connaissances cinquante années, en ont permis Îles 
données en grande majorité au profit de 
sur les R x gén qu'assez récemment, en partieulier la merveilleux développements 
mise au point des bhuins brillants et M. Renault rappelle les notions fon- 


de distribution 
leur duns la pratique des contenait 


introduction damentales d'atumistique que 


Aussi, henucoup d'industriels, de pro iteliers : rage. À le le (| 
maximum de renseignements d'ordre dier successivement les nouvelles con- 
ve chergie electrique pratique, utiles à l'atelier, sans vour le a de 
ours » où auxiliaire, produite par vol ceptions de la mécanique, les quanta de 
hydraulique la sacrifier sur les explications théori Planck, la relativité d'Einstein, la méca- 
Toutef le bi l . ques indispensables à une bonne com nique ondulatoire de Louis de Broglie et 
efois, des problèmes techniques préhension des phénomènes ie à 
importants sont à résoudre tout d'a des physiciens qui l'ont perfeetionnée, 
Vouci nomenclature des différents ue ‘ t tatistiques 
bord, rendre automatique le fonctionne hapitres Le dissociation disstreivti Le 
ment de ces stations électriques . qui nt essentielles f € 
à ‘ que ; Le potentiel ; La polarisation ; La modernes 
L'auteur s'atinche tout particulière concentration des ions hydrogène 
Nous trouvons ensuite, dans un chapi- 


problème, 11 étudie en détail 
classique de fai 
petiles ins 
puissance 


ment à ce 
l'équipement électrique 
ble puissance, puisque ces 
tallations correspondent à une 
de 300 à 3.000 W 


lhéories de la formation des dépôts. In 
fluence des différents facteurs de l'élex 
trolyse sur ln formation des dépôts 
Préparation des pièces Equipement des 
installations de galvanuplastie ; Æxa 


divers corpuscules, Îles 
modèles d'atome et leurs aspects théo 
riques et expérimentaux. Les phénomé 
nes de la radioactivité sont étudiés dans 
trois chapitres intitulés Radioactivi- 


tre spécial, les 


Parmi cet équipement électrique, si men et valeur des dépôts Or ; Argent ai 1 
gnalons la dynamo 3 ba Electrolvse des sels À s : té - Transmutations - Hadionctivité arti- 
lai ou à régulateur et batterie d'accumu se des solutions de evanure) : Cuivre ficielle. 
lateurs, ou encore petits alternateurs au (Mains de subWate de cuivre Hains de M. Renault a, de plus, annexé à son 
torégulateurs, avec batlerie auxiliaire cyanure ; Bains divers \nalvse des lraité un tableau complet et mis à jour 
rechargée par l'intermédiaire d'une cel bains Plomb Etain Nickel (Bains d'après les données les plus récentes, 
lule « redresseuse » (oxveuivre, sélén classiques ; Bains à base de chlorure ; des divers noyaux atomiques ; il a ras- 
fer où magnésium-sulfure de cuivre, tv Bains de nickel brillant Analvse des semblé non seulement la systématique 
pe le plus récent) bains) ; Cob : Fer : Cadmium :; Zim des isotopes et leurs propriétés, mais 

L'aménagement de telles ehmtes est Chrome \ Métaux secon iussi leurs modes de préparation, le tout 
tout à fait du domaine de l'électricien daires et alliages présenté d'une facon claire et nouvelle 
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E* GOLDRING & C° 


10, rue Camille Desmoulins 10 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


Seine 337-873 8 Tél PER 06.90 
AGENTS de 
FIRTH-BROWN TOOLS ro. 
(SHEFFIELD) 

e 


FORETS SPEEDICUT SATIS. 
TARAUDS A FILETS RECTIFIÉS. 
CARBURES MÉTALLIQUES MITLA. 
SCIES A SEGMENTS RAPPORTÉS INSTO. 

SCIES A MAIN DIEHARD. 
SCIES MACHINE SPEEDICUT 
BARREAUX TRAITÉS. 
HARDOMÈTRE DE FIRTH. etc. 


Nous consulter pour tous les outils hors-standard 


SOCIETE DE MECANIQUE 


DE PRECISION DE LA LOIRE 


MACHINES À AFFUTER DE QUALITÉ 
BROCHES - TARAUDS - FORETS 


Ill 


USINES À L'HOMME LOIRE: - TÉL $t-CHAMOND 
Distributeurs 
France et Etranger : Sté Mécanique de Précision de le Loire - Paris - l'Horme 
Franee Sociéié des Forges de Vuicain - Paris - Lyon - Bordeaux - Lille # 


Meules ©. 
4, Rue des Poitevins - PARIS-VE - 


MÉTRO ODEON et St MICHEL 


\ EN RECTIFCATION À 
EN AFFUTAGE \ 
EN ÉBARBAGE 
les meules OK. 


trouvent leurs 
applicotions 


SOCIÉTÉ 


RATEAU 


S. A. au cap. de 202.000.000 de fre 
141, Rue Rateau LA COURNEUVE (Seine) 
Téléphone Flandre 18-80 


TURBINES À VAPEUR et À GAZ 
POMPES 


pour tous services 


VENTILATEURS 


pour tous usages 
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L'association des constructeurs anglais C'est pour obtenir une canalisation 
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éventuellement des nuuges, à termpre Qui fabrique tel matériel en Angleterre Voir suite page XX 
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FABRICA TION et RECONSTRUC TION 
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POMPES MULTICELLULAIRES hautes pressions, 


Informations ‘suite! 


Ces extrémités libres peuvent être 


circuit fusible ou de borne exi 


et des épaisseurs variabl 
protégées par deux demi-cogmilles de he 
les emboîtent. 

canalisation 


une cloison. Dans ce der 
doit être totalement ou par 


isolant 


les dérivations 


chauffe très peu ; Île 


branchement que l'on mémes éléments 


recevoir tel ou tel typx 
régime “constant des 


> distributeur du courant 
l inalisation est bi ou triphasée 
des éléments standard 
interchangeables, les condun Que cette eanalisatis 
une largeur wnmiforme de 207 dans une gaine mural 
s de 2, 4, #4 et lle sous Ænine sur une 
d'eux déborde de part et plus mées ‘ire du 
des extrémités du bélon de 7 et ge des plaques 
20 centimètres, £e oui peut donner ur car, incombustible, ell 
contact de 1,400 mm2 pour  quer ou propager | 
bourre à barre. Ces jonc 
conducteurs nus somt isolées et Enfin, du fait de sa 
ve, de sa simplicit 
son facuit 
branchements, som prix 
Chaque élément d'étage, suspendu parait imicressanmt. 


élastique, pèse environ 40 


murale de 20 % de lar 


profondeur, vu place et de la construction mécanique lraitements Thermiques, 


1°" Trimestre 1950 


mine suivant le disposi 


départ des câbles d'a 
Directeur 


l'Institut Supérieur des 


Lambert utilisé pour la Construction Mécanique 
de ces colonnes est sans 
sur le cuivre et Valu Résistance des Mat 
un matériau hydrofuge tale 
dont ln résistivité est de Généralités er M 
par cm2/cm, dépassant dos 
diélectrique de 10.000 volts bases îrés 
expérimentaux 
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en Chef du Génie Ma 
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70 qui FM 1 vu u 
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cation en usi 
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Extenso 


Procédés 
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Proprietes 
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cment 


shmentation de chaudières, ete. 
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Groupes ÉLECTRO-POMPES à _ sous pr 
montre Corrosion, par M. CHaubhos, Profes- 
trans seur de la Faculté des Sciences de Paris 
ort 
Pile Protection des Peintures, par M. Ra 
baTE, Ancien Elève de l'Ecole Polytechni 
qu 
en 
cou Protection des procédés électrolyti- 
suivant qu ques, par M. Basray, Docteur ès Sciences 
Autres procédés de protection, par M. 
istré Ingénieur Docteur 
Matériaux métalliques. \ciers spe 
ciaux, par M. Docteur ès-Scien 
provo Aciers moulés, pur M. Ingé 


nieur des Arts et Manufactures 


Métaux et Alliages légers, par M. Hs 


de nexGuEeL, Docteur ès Sciences 

d 

a < Alliages de frottement, par M. DanxEx 
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Autres métaux et alliages par M. Léon 
Gunaegr, Ingénieur des Arts et Manufar 


supérieur des matériaux  iures. Ingénieur-Docteu 


var M. Soin 
DILLON, Ingénieur des Arts ei Manufactu 

res 
Le Calcul des ouvrages, par M. Sorux 
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Espérimen Conception des Ouvrages. Mécan 
que pensée sur les thèmes suivants 
k Moteur Diesel, par M. de Senmoise, In 
génieur des Arts et Manufactures 
des Pompes, par M. Vinmaup, Ingénieur 
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Machines-outils (suite), M. 
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le Varsovi 
pr Contrôle des ouvrages Machines 
Mines 
utils pur M. CHAMPETIER, Ingéniem 
Principal de FArmement 
R 
(Voir suite page XXII 
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Physique des Engrenages, par 


ar M. Canvez, Ingénieur des 


le l'Armement, (CH.) 


teurs inscrits. 


mor, Ingénieur des Arts et Métiers 
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Electronique Industrielle, par M. 
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Colloques et des Travaux d'Application 
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La création du label AGLOFRAN ré 2° une trop grande résistance à la dé- 
pond nu souci de fournir aux fondeurs formation à chaud, 
des agglomérants de qualité qui puissent 3° une section de départ trop im 
He être distingués par le port d'une mar tante pour le matériel de laminage * 


que de garantie, des 


teuses proposées varfois 


préparations dou- dispos 


sur le marché. 
Le marte 


ducteurs de liants désireux de défendie marteau pi 


groupe professionnel. 


Co 


L'atelier de martelage 
de laminage des aciers spé- 


A 4 de l'atelier 
Les liants de fonderie ont un label ciaux. Outre ses activités propres, il per téristiques 


La Chambre syndicale des fabricants met d'obtenir, dans Îles 
d'agglomérants ct le Syndicat général des ditions de qualité en 
fondeurs de France viennent de créer un nage, les demi-produits d'aciers ou d'al. 


laminage 


sérieuses contre une vés les nci 
susceptible de jeter un dis- les à chaux 
regrettable sur l'ensemble de leur ue le mar 


de malléa) 
dant fortes 
liage. 


Les Journées Métallurgiques 


est montré 
est l'auxiliaire d'action du 


meilleures con der ces der 
de leur 


Mécaniques, de janvier 


label de qualité pour les liants de fonde- liages présentant après coulée : ateliers de 
T une structure cristalline s'accomus ! 

Il s'agit du label AGLOFRAN. Il est dant mal du travail à chaud marteau pi 
entrée en vigueur le 18 octobre dernier, 3 cnsuite fait 
date à laquelle la Commission d'attri ne fage, façon 
bution syndicale tenu sa wremière réu Voi La l'ratione des Industries 


1950, p. XX! 


au pilon et la presse à forger 
Arts et (æ label satisfera également les pro- sont utilisés poûr ce genre de travail. Au 
lon sont habituellement réser- 
ers ou alliages les plus fragi 
1, à la presse à forger on effec 
telage des aciers de plus gran- 
vilité, qui peuvent être ce 

al- 


nent chargés en éléments 


s sont associés pour la 


La Similitude en Mécanique, par M 
Danmeus, Ingénieur des Arts et Manu COMMUNICATION de M. L. Faune fabrication des ébauc hes qui seront 
factures. Membre de l'Institut. minées dans leur dernier stade de trans. 

4 Le forgenge préalable formation 

de certains aciers spéciaux Le mode d'action du marteau pilon 


sur la structure des aciers ledeburitiques 
Une comparaison des modes 
marteau pilon et de la presse 
à forger est également faite. Les cara 


générales que doivent possé 
x outils pour les adapter 


travail à effectuer sont soulignées, et les 
fours habituellement 


martelage énumérés. 


L'étude du travail de martelage 
lon et à la presse à forger est 


« : soins à apporter au chauf 
d'opérer le martelage propre 


(Voir suite page XXIX 
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PIÈCES DÉCOLLETÉES 


PETITES SÉRIES CIRCLIPS 
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S'ADAPTE SUR TOUS LES TOURS 
PARALLÈLES AVANCE AUTOMA- 
TIQUE DE L'OUTIL rendement net- 
tement supérieur PRÉCISION DE 


FILETAGE SÉCURITÉ dans l'exé- Fraises en 

cution FACILITÉ DE MALJŒUVRE 

Permet l'enploi acier rapide 
non specralnee 

Constructeurs 

R. CHEVAL & Cie 30 6 38, RUE RAMUS 


PARIS -AX" ROQ 70-14 et 15 
41, Rue de Lorraine 
LEVALLOINS-PERRET. Tel. PER 09 18 
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LA PRATIQUE DFS INDUSTRIES MECANIQUES F 


XXXHII 


POINTE TOURNANTE 


LA 


TAILLE À FAÇON 
MÉCANIQUES 


Société capital de 228 252000 


SOUDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


| À 75. quai d'Orsay = PARIS (7°) 


TA. ler. 64-20 


Fabrique et vend TOUT ce qui 
LE SOUDAGE OXYACETYLENIQUE 
LE SOUDO-BRASAGE — 
LA TREMPE SUPERFICIELLE 
LE SOUDAGE ELECTRIQUE A L'ARC 
LE SOUDAGE A L'HYDROGENE ATOMIQUE 


L'OXYCOUPAGE 


“VITA" 


A RATIRAPAGE DE JEU 
POUR POUPEE MOBLE DE 
TOURS et de RECTIFPEUSES 


NOUS FABRIQUONS 
EGALEMENT 
TARAUDS ET ALESOIRS POUR 
ENTRETOISES 
COUPET-TUBES ET DUDGEONS 
A MAIN ET AU MOTEUR 


Informations (;urte) 


culier, un accroissement caractéristique 


du paramètre cristallin. 

Les variations des propriétés magnéti 
ques et cristallographiques dans l'épais 
seur du métal sont liées aux traitements 
mécaniques et thermiques qu'il à subis, 
et sont parfaitement 

Leur connaissance permet don une 
amélioration notable des caractéristiques 
électromagnétiques d'emploi de ces ma- 
tériaux, comme celles, par exemple, des 
transformateurs travaillant aux fréquen 
ces industrielles ou des bobines à 5e 
induetion utilisées aux fréquences radio 
électriques. 


La fonte à graphite sphéroïdal, 
fonte nouvelle dépourvue de 
fragilité 
Cette fonte étonnante a une charge de 
rupture deux fois plus élevée que la fon- 
te ordinaire, et, contrairement à celle- 
ci, elle supporte très bien les chocs, et 
peut être ployée et tordue. Cette dernié- 
re propriété est améliorée par un trai 
tement thermique de courte durée. Aus 
si la presse technique du monde entier 
en a fait grand cas ces derniers temps, 
et a révélé qu'on pouvait la fabriquer 
facilement et économiquement par lad- 
dition de petites quantités de magnésium 
donnant au graphite une structure en 


nouvelle sous la forme de 
sphérordes ou particules compactes, qui 
n'affaiblissent pus le mélal comme 
anciennes lamelles de graphite. C'est sans 
aucun doute le progrès le plus impor- 
tant réalisé dans l'industrie de Ia fon- 
derie depuis l'apparition de la fonte mail- 
lénble en 1820 


Au récent congrès de la 
Fondeurs de fonte grise, son 
M. REESE, a annoncé que 
brevets des Etats-Unis avait accordé à 
l'International Nickel Company les bre- 
vets NO, 2 485 760 et 2 485 761 couvrant 
cette nouvelle invention, due aux rs 
cherches poursuivies pendant plusieurs 
années dans les laboratoires de Bayonne 
(NJ). En Grande-Bretagne également. les 
brevets N° 630 070, 630 093 et 630 099 
ont été obtenus. Dans d'autres pays, no- 
tamment en Belgique ,en Italle et en 
Afrique du Sud, on ax également accor 
dé des brevets. Des demandes de brevets 
ont été déposées dans les principaux au- 
tres pays industriels, dont naturellement 
la France (demandes N° P, V. 551 833 et 
34, 569 256 et 57, 575 688) 

pue sont les perspectives de la nou- 
velle fonte ? Il serait plus exact de par- 
ler de réalisations, puisque, rien qu'aux 
Etats-Unis, plus de 40 fonderies ont pris 
des licences. Certaines ont déjà eu des 
produetions journalières de 1 tonnes, 
et l'on a coulé des pièces de plus de 20 
tonnes. D'autre art, des séries attei- 
gnant 12.000 pièces du même modèle ont 
été sorties avec des résultats réguliers. 


tièrement 


Société des 
Président, 
l'Office des 


En Grande-Bretagne les premières li- 
cences viennent d'être accordées, et des 
négociations sont en cours sur le conti- 
nent pour l'octroi de licences. Les pre- 
miers essais réalisés par des fonderies 
françaises ont confirmé en tous points 
l'intérêt considérable du procédé. 


Les applications sont évidemment très 
variées. Les propriétés mécaniques hors 
pair de cette fonte résistante et ductile 
permettent de la substituer avec profit 
aux fontes grises ordinaires, à la fonte 
malléable et même à l'acier moulé et à 
d'autres alliages. Parmi les industries 
appelées à bénéficier de l'invention, nous 
citerons seulement l'automobile, les ma- 
chines agricoles, la construction méca- 
nique, l'industrie des pétroles et les che- 


mins de fer, 
(à suivre) 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 98 fr. 


Technicien form A.M. 30 ans, actif 
Sér. réf. études et fabrication, connaissant 
moteurs ess. et Diesel, mec. Gen. ayant 
scoondé industriel, cherche situation sta- 
ble Paris ou banlieue, Ecrire, M. Chaurin. 
42, rue Bonaparte, Paris VIe, qui trans- 


Inefttra 


TOUTES les APPLICATIONS du DIAMANT AGGLOMÉRÉ 


CARBURES DE TUNGSTENE SPECIAUX 
Fraises de Profil Monobloc 


Soumettez vos problèmes, demandez des devis à la 
COMPAGNIE 
du DIAMANT INDUSTRIEL 


10, Avenue de Diane 
NOGENT-SUR.MARNE 


Tét. TRE 36-25 


EN DESSUS 


RÉDUCTEURS 4 VIS 


RÉDUCTEURS vIS 
EN DESSOUS 


H. BOU 


REDUCTEURS DE VITESSE 
A VIS SANS FIN 


Ateliers & Bureaux : 110, Bd de Strasbourg 
NOGENT-SIMARNE - O7 28 


- Depert de Vincemmer 


| dengtenages 
| efrédueteurs \ : ) AD 
|| A: A 
\ G. LECHNER 
141, Av. Gambetta 56 de Chonr 
| 
| 
| 
© 
| | 
4 


Mecanique et Electrique du Rhône 


Hat. quai Perrache - LYON - Tél ! 


Gailleton 91-87 


Constructeur spécialiste 
du moteur électrique industriel 


MOTEURS ÉLECTRIQUES 


24-26, rue , Paris-lé" - Tél. - 94-40 
USINES ROUBAIX, LANNOY, LA COURNEUVE 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON - CUIVRE 


CREUSOLOR 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FimS ET SPÉCIAUX DES 
ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES DE 1ONGWY 
SIÈGE SOCIAL : 29, AVENUE FRIEDLAND - PARIS 8° 
DÉPOTS BORDEAUX - GENMEVILLIERS - - LYON 
SAINT ETIENNE - STRASBOURG 
AGENCES - MARSENLE METZ  MANTES - TOULOUSE 
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BOITES DE VITESSE 


brevet SCD C. 


ADAPTABLES A 
TOUT CE QUI TOURNE 


NES - OUTILS 

NES OIVERSES 
— 2 à 6 
tn en 


ET anciens GALAND 5.4. 
La Cmmande individuelle des machines 


175.179, Boulevard Saint-Denis - COURBEVOIE (Seine) : DÉF-20-70 
Distributeur exciusit COMPTOIR DE VENTE D'EQUIPEMENTS IMDUSTRIELS (mcme adresse) 


À 
CHARIOTER 
ET À 


FILETER 
RAPIDE 


HP.150 EP.1000 
Puissance 3 CV 


15 vilesses 
de proche 


La moins chère 
des machines de classe 


À C av. de la Porte de Villiers, Paris - GAL. 76-10 


LMACHINES OUTILS 


TYPE FORCE 
Ame 


TYPE FORCE 
POUR PROTECTION 


DE MOTEURS 


TYPE LUMIÈRE 
POUR a PROTECTION 0e CIRCUITS 0e LUMIERE ex 0e CHAUFFAGE 


SÉCURITÉ 


SIMPLICITÉ & ROBUSTESSE 
POUVOIR DE COUPURE ÉLÉVÉ 


DEMANDEZ NOTRE CATMOGUE GENERAL 


SERIE E TANCHE 
POUR LOCAUX 


1950 


Le 


Gérant : F. DUNOD 92, ræ Bonaparte, Paris 6° — Im Généra 


ale du Centre 
IMPRIME EN FRANCE L 


129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigalle, Paris - (9) 
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